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АННОТАЦИЯ 
Выпускная квалификационная работа выполнена на 86 страницах, содер-
жит 6 рисунков, 9 таблиц, 31 источник литературы, а также 6 приложений на 54 
страницах. 
Ключевые слова: (ПРОЦЕСС, ИНТЕГРИРОВАННАЯ СИСТЕМА МЕ-
НЕДЖМЕНТА, СТАНДАРТ ОРГАНИЗАЦИИ, КОНТРОЛЬ):  
Новикова В.А. Разработка проекта стандарта организации «Контроль 
продукции в процессе производства поездов» в структуре документации инте-
грированной системы менеджмента организации общество с ограниченной от-
ветственностью «Уральские локомотивы»: выпускная квалификационная рабо-
та / В.А.Новикова; Рос. гос. проф.-пед. ун-т; Институт инж.-пед. образования, 
каф. технологии машиностроения, сертификации и методики профессионально-
го обучения. – Екатеринбург, 2018. – 140 с. 
Краткая характеристика содержания ВКР: 
1. Основная тема и проблемы, затронутые в ВКР. 
Основная тема выпускной квалификационной работы пересмотр доку-
ментации в связи с переходом предприятиях железнодорожного машинострое-
ния на интегрированную систему менеджмента и ISO/TS 22163:2017. 
2. Цель работы. На основе анализа требований ISO/TS 22163:2017 и прак-
тики работы интегрированной системы менеджмента на ООО «Уральские ло-
комотивы» разработать структуру и содержание стандарта организации для 
контроля продукции в процессе производства поездов. 
3. Разработанный стандарт организации улучшит порядок организации 
контроля и направит построение контроля качества на базе риск-
ориентированного мышления. 
4. Новизна выполненной ВКР в сравнении с другими, родственными по 
тематике и целевому назначению заключается во внедрении учета рисков в 
процессе контроля продукции. 
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ВВЕДЕНИЕ 
 
Совершенствование управленческой практики, внедрение современных 
систем менеджмента и их интеграция позволяют организациям уменьшать об-
щие издержки на качество, лучше удовлетворять запросы покупателя. Одним из 
наиболее востребованных в последнее время систем организованного менедж-
мента являются интегрированные системы менеджмента (далее по тексту 
ИСМ), отвечающие требованиям нескольких интернациональных стандартов на 
системы менеджмента. Интеграция структур менеджмента осуществляется для 
получения преимущества и выгоды в соотношении с потребностями предприя-
тия по оптимизации ее внутренних условий при единовременном удовлетворе-
нии требований интернациональных стандартов [1, c.65].  
ИСМ не следует ставить в одну параллель с системой общего менедж-
мента организации, объединяющей все аспекты её деятельности, так как об-
ласть применения ИСМ, как правило, не включает менеджмент персонала, фи-
нансовый менеджмент, менеджмент ценных бумаг, инновационный менедж-
мент, и др. 
В данном ракурсе понятие «интегрированная система менеджмента» под-
разумевает сравнительно ограниченный характер, пусть и предстает устрой-
ством более комплексным, чем каждая из тех автономных систем менеджмента 
(система менеджмента качества, система экологического менеджмента и пр., 
регламентированных ГОСТ Р ИСО 9001, ГОСТР ИСО 14001 и пр.), которые 
могут быть объединены в ИСМ. 
На ООО Уральские локомотивы внедряется ИСМ на основе совокупности 
следующих стандартов: 
Основную роль в построении ИСМ играют 9001:2015 и ISO/TS 
22163:2017 На предприятии введена система постоянной актуализации доку-
ментации ИСМ. Документация актуализируется при каждом пересмотре меж-
дународных стандартов, которые использовались при ее составлении, для обес-
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печения актуальной информации и обеспечения эффективности работы доку-
ментации. план актуализации разрабатывается на каждый год. 
Одним из объектов стандартизации в ИСМ на ООО «Уральские локомо-
тивы» является процесс управления несоответствующей продукцией и услуга-
ми. Данный процесс был разработан для управления на трех действующих про-
изводствах УЛ, но в связи с индивидуальными особенностями производства 
поездов и переходом в июне 2017 года с редакции IRIS на ISO/TS 22163:2017, 
на котором базируется вся структура ИСМ организации, появилась необходи-
мость в пересмотре процесса и стандарта организации «Управление несоответ-
ствующей продукцией». 
Объект: интегрированная система менеджмента на основе ISO/TS 
22163:2017. 
Предмет: Процесс контроля продукции при производстве поездов. 
Цель: На основе анализа требований ISO/TS 22163:2017 и практики рабо-
ты интегрированной системы менеджмента на ООО «Уральские локомотивы» 
разработать структуру и содержание стандарта организации для нормирования 
процесса контроля продукции при производстве поездов. 
Задачи:  
1. Выполнить обзор изменений в документации интегрированной систе-
мы менеджмента в связи с введение изменений в ИСО 9001:2015 и ISO/TS 
22163:2017. 
2. Провести анализ практики контроля продукции на производстве поез-
дов. 
3. Разработать структуру и содержание стандарта организации «Контроль 
продукции в процессе производства» на основе новых требований ISO/TS 
22163:2017 и практики контроля на ООО «Уральские локомотивы». 
4. В методической части разработать занятие по программе повышения 
квалификации инженеров по качеству. 
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1. АНАЛИЗ НОРМАТИВНЫХ ДОКУМЕНТОВ ПО ВОПРОСАМ 
РАЗРАБОТКИ СТАНДАРТА ОРГАНИЗАЦИИ В СТРУКТУРЕ  
ДОКУМЕНТАЦИИ ИНТЕГРИРОВАННОЙ СИСТЕМЫ МЕНЕДЖМЕНТА 
 
1.1. Требования к документации интегрированной системы менедж-
мента 
Интегрированная система менеджмента (ИСМ) - совокупность не менее 
двух систем (подсистем) менеджмента организации, ориентированных на раз-
личные заинтересованные стороны, и как следствие, отвечающих требовани-
ям/рекомендациям (национальных, международных) стандартов (включая ТУ и 
др.) на системы менеджмента, имеющих полностью или частично объединен-
ные элементы, которые функционируют в организации, как единое целое[31]. 
Система менеджмента бизнеса — это совокупность политик, процедур и про-
цессов, используемых при разработке и развертывании стратегий, их реализа-
ции и прочей соответствующей деятельности в области менеджмента. В рамках 
IRIS «система менеджмента качества» всегда понимается как «система ме-
неджмента бизнеса» [27]. Документация ИСМ включает в себя единый подход 
к политикам целям и процессам внедренных на предприятии системам ме-
неджмента. 
Апробацию документов ИСМ целесообразно осуществлять по мере их 
разработки. Корректировка документации ИСМ осуществляется по результатам 
ее внедрения. По результатам внедрения и корректировки документации ИСМ 
делается заключение о готовности ИСМ к сертификации на соответствие тре-
бованиям ИСО 9001-2015, ИСO 14001-2015, OHSAS 18001-2015 и пр.). 
Средняя длительность проекта по созданию ИСМ составляет от 8 до 12 
месяцев и зависит главным образом от готовности организации к преобразова-
ниям и ее заинтересованности в проекте, а также от стратегии интеграции, объ-
ема работ, ее ценностей, исходного состояния систем менеджмента организа-
ции, а также имеющийся опыт области разработки систем менеджмента каче-
ства, экологических систем менеджмента и пр.  
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При разработке и внедрении интегрированной системы менеджмента, а 
также для ее результативного функционирования организация должна идентифи-
цировать многочисленные взаимосвязанные виды деятельности и управлять ими. 
В процессе документировании интегрированной системы менеджмента ор-
ганизация имеет право назначить такое число и состав документов, которое 
необходимо для демонстрации результативного функционирования, планирова-
ния, управления и постоянного улучшения интегрированной системы менедж-
мента и ее процессов. 
Документацию необходимо собирать и поддерживать в рабочем состоя-
нии таким образом, который соответствует культуре и потребностям организа-
ции, встраивая его в существующую информационную систему и улучшая ее. 
Направление и степень документирования интегрированной системы ме-
неджмента обуславливается особенностями организации. Документирование может 
охватывать всю деятельность организации или отдельные ее аспекты. Например, 
требования, устанавливаемые в документации, зависят от вида и направленности 
продукции и процессов, условий контракта, установленных обязательных и законо-
дательных требований и т.п. 
Следует отметить, что в настоящее время объем нормативной и технической 
документации многих организаций достиг таких размеров, что руководство органи-
зации пытается регламентировать все документы структуры, не способно к разви-
тию. Для определения масштабов и глубины регламентированной документации в 
интегрированной системе менеджмента предназначен международный стандарт 
ИСО 9001:2015. Но в организациях железнодорожного машиностроения принято 
осуществлять построение системы менеджмента на основе IRIS совместно с ИСО 
9001:2015. В 2017 году была утверждена новая техническая спецификация, объеди-
нившая требованиями IRIS и ИСО 9001:2015 в одном документе. В нем определили 
какие из процедур будут интегрированными, а какие специфическими. При их раз-
работке были учтены взаимосвязи между этими двумя группами процедур. На ри-
сунке 1 отражен вариант интегрированной системы, из нее видно, что все стандар-
ты, входящие в интегрированную систему, имеют общие требования. 
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Рисунок 1 - Вариант интегрирования общих требований стандартов  
в одну общую систему [2] 
К общим требованиям относятся: 
1. Политика. 
2. Планирование. 
3. Внедрение и производственный процесс. 
4. Оценка производительности. 
5. Улучшение. 
6. Анализ со стороны руководства. 
Документация в зависимости от места разработки и места нахождения ад-
ресата делятся на: 
- внешнюю – разработанную или изданную не в организации, полученная 
почтой, факсом, по электронной переписке, а также документы, оформленные в 
организации и направляемые адресатам вне организации; 
- внутреннюю – разработанную и применяемую внутри организации. 
По отношению к подразделению документация может быть: 
- входящая – разработанная вне подразделения и получаемая начальником 
подразделения от генерального директора, руководителей департаментов, 
начальников других подразделений или от адресатов вне организации; 
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- исходящая – разработанная внутри подразделения и направляемая гене-
ральному директору, руководителям департаментов и начальникам других под-
разделений организации или адресатам вне организации. 
В зависимости от назначения информации, документация подразделяется на: 
- методическую, содержащую рекомендации или предложения по улучше-
нию процессов, продукции; 
- нормативную, устанавливающую требования к продукции, процессам, 
работам, действиям. 
Требования внешних нормативных документов учитываются и выполня-
ются во внутренних нормативных документах организации.  
Политика в области качества и цели бизнеса – документально оформлен-
ные направления деятельности высшего руководства организации для выполне-
ния требований потребителя. Политика и цели в области охраны труда, промыш-
ленной безопасности и окружающей среды – документально оформленное 
направление деятельности высшего руководства направленные на соответствие 
характеру, масштабу, воздействия деятельности на окружающую среду и рискам 
по охране труда и политики безопасности. Политика в области технической без-
опасности и цели в области безопасности документально оформленное направ-
ление деятельности высшего руководства, направленные на определение главной 
цели и приоритетных направлений в области технической безопасности.  
Руководство по качеству – документ, предоставляющий информацию о 
системе менеджмента организации. Порядок управление руководством по каче-
ству установлено в самом руководстве по качеству. Руководство определяет: 
- область применения ИСМ; 
- структуру ИСМ; 
- распределение ответственности и полномочий по процессам ИСМ; 
- взаимодействие процессов (Модель процессов ИСМ). 
Положения системы менеджмента – это документы, разрабатываемые с 
целью описания требований, установленных в Обществе, по выполнению како-
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го-либо элемента ИСМ. Положения ИСМ не описывают процессы ИСМ орга-
низации.  
Положения о подразделениях – документы, определяющие структуру (со-
став, штатное расписание) подразделений организации, цели и задачи деятель-
ности сотрудников подразделений, их функциональные обязанности, взаимоот-
ношения с руководителями и сотрудниками.  
Инструкции подразделяются на: 
- инструкции ИСМ; 
- технологические инструкции; 
- инструкции по охране труда; 
- должностные инструкции. 
Инструкции ИСМ определяют организацию, содержание, порядок вы-
полнения работ (действий) и ответственность на этапе какого-либо процесса 
ИСМ. Содержание, правила изложения, оформления и управление инструкция-
ми ИСМ соответствуют порядку, установленному для стандартов организации. 
Инструкции по охране труда определяют нормы и требования охраны 
труда при выполнении сотрудниками организации своих функциональных обя-
занностей, которые должны быть соблюдены при выполнении конкретных ра-
бот. Содержание, правила оформления и управление инструкциями по охране 
труда установлены в положении о порядке разработки инструкций по охране 
труда. 
Должностные инструкции определяют деятельность сотрудника органи-
зации, занимающего конкретную должность, его место в организационной 
структуре управления обществом (департамент, подразделение), должностные 
обязанности (включая оценку результатов работы), права и ответственность, 
влияние на качество, знания, навыки, методы и средства (для персонала, влия-
ющего на качество), образование, опыт, способности.  
Стандарты организации по ИСМ – документы, в которых установлены 
требования по организации и порядку управления процессами ИСМ организа-
ции. В СТО устанавливается последовательность этапов, работ при осуществ-
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лении процессов ИСМ, а также описывают взаимодействия департаментов, 
управлений, структурных подразделений организации в рамках описываемого 
процесса. 
Стандарты по управлению качеством стоят на третьем месте в структуре 
ИСМ и являются документацией определяющие деятельность, связанную с 
управлением процессом производства продукции и услуг и управлением несо-
ответствующей продукцией на всех этапах жизненного цикла.  
В связи с актуализацией основополагающего стандарта для построения 
системы менеджмента ГОСТ Р ИСО 9001:2015 и выходом нового ISO/TS 
22163:2017 по требованиям которого построена ИСМ предприятий железнодо-
рожного машиностроения, встал вопрос об актуализации и пересмотре всей до-
кументированной информации ИСМ. Так как в новых редакциях стандартов 
разделы, отвечающие за требования к процессу управления несоответствующей 
продукцией, понесли изменения как в формулировках требований к продукции, 
так и в размещении в самой структуре стандарта, соответствующий стандарт 
организации требует немедленного пересмотра. Для работы над пересмотром 
стандарта организации «Контроль продукции в процессе производства поез-
дов» необходимо изучить объект стандартизации – практику контроля произ-
водства. 
В свою очередь структура документированных элементов системы, вклю-
чающая документированные процедуры и плановые документы, должна фор-
мироваться с учетом необходимости интегрированного внедрения в единую си-
стему менеджмента требований различных стандартов на системы менеджмен-
та, таких как ИСО 9001, ИСО 14001, OHSAS 18001, IRIS и другие [3]. 
Для поддерживания и постоянного улучшения системы менеджмента каче-
ства организация должна разрабатывать, актуализировать и применять докумен-
тированную информацию для обеспечения функционирования процессов. Одни 
из таких процессов является контроль качества продукции в процессе производ-
ства. На рисунке 2 представлена иерархия документов системы менеджмента. 
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Рисунок 2 – Иерархия документов системы менеджмента 
 
Стандарт организации «Контроль продукции в процессе производства по-
ездов» относится к специфическим требованиям ISO/TS и соответственно явля-
ется специфической документированной процедурой располагаясь на третьем 
уровне в иерархии документов системы менеджмента. 
Документы интегрированной системы менеджмента на ООО «Уральские 
локомотивы» должны подчиняться требованиям стандарта ISO/TS 22163:2017 
«Применение в железнодорожном секторе. Система менеджмента качества. 
Требования к системе управления бизнесом в железнодорожных организациях: 
ISO 9001:2015 и частные требования к применению в железнодорожном секто-
ре», которые лежат в основе интегрированной системе менеджмента организа-
ции. На основании этого появилась необходимость в приведения в соответствие 
документации ИСМ, в том числе стандарта организации «Контроль продукции 
в процессе производства поездов». Для этого необходимо провести обзор изме-
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нений в документации интегрированной системы менеджмента в связи с введе-
нием изменений в ИСО 9001-2015 и ISO/TS 22163:2017. 
 
1.2. Обзор изменений в документации интегрированной системы     
менеджмента в связи с введением изменений в ИСО 9001-2015 и ISO/TS 
22163:2017 
 
В сентябре 2015 года вступил в силу международный стандарт ISO 
9001:2015. Российская версия стандарта ГОСТ Р ИСО 9001-2015 вступила в си-
лу с 01 ноября 2015 года. В новой версии стандарта ГОСТ Р ИСО 9001-2015 
(ISO 9001:2015) по сравнению с предшествующим стандартом внесены обшир-
ные изменения. Наиболее обширно подверглись пересмотру требования к до-
кументированию системы менеджмента качества (СМК). 
Рассмотрим какие изменения по документированию СМК в новой версии 
стандарта ГОСТ Р ИСО 9001-2015 произошли по сравнению с версией ГОСТ 
ISO 9001-2011 (ISO 9001:2008): 
1. В новой версии ГОСТ Р ИСО 9001-2015 предусматривается создание Ба-
зы знаний организации, где объединяться данные об опыте работы организации, 
которую необходимо поддерживать в рабочем состоянии. 
2. В новой версии ГОСТ Р ИСО 9001-2015 отменено требование об обя-
зательной разработке Руководства по качеству. 
3. В новой версии стандарта ГОСТ Р ИСО 9001-2015 отменено требова-
ние о разработке 6 обязательных документированных процедур (корректирую-
щие действия, внутренний аудит, предупреждающие действия, управление за-
писями, управление несоответствующей продукцией, управление документаци-
ей). 
4. В новой версии стандарта ГОСТ Р ИСО 9001-2015 вместо терминов «доку-
мент» и «запись» введен термин «документированная информация». 
5. Изменяются требования к обязательной документированной информации. 
6. Внедрение системного подхода к рассмотрению рисков. 
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В мае 2017 года была издана первая версия технической спецификации ISO/TS 
«Железные дороги. Система менеджмента качества. Требования к системам ме-
неджмента бизнеса для предприятий железнодорожной отрасли: ISO 9001:2015 и 
частные требования, применяемые в железнодорожной отрасли». Целью техниче-
ских условий ИСО/ТС 22163:2017 (ISO/TS 22163:2017), разработанных ЮНИФЕ, 
Европейским союзом железнодорожной промышленности, является развитие и по-
стоянное улучшение системы менеджмента бизнеса с целью обеспечения качества 
продукции и безопасности мировой железнодорожной промышленности. Все требо-
вания ИСО/ТС 22163:2017 разработаны на базе требований стандарта ISO 9001:2015 
и дополняются специфичными требованиями железнодорожной промышленности. 
Новая спецификация ISO разработана только на основании главы 3 IRIS, содержа-
щей требования к системе менеджмента. В качестве основных причин для изменения 
статуса стандарту IRIS ответственные специалисты UNIFE отмечают: - более активное и использование стандарта по всему миру, - более высокое признание выдаваемых сертификатов, - использование опыта других отраслей промышленности для дальнейшего 
развития стандарта [2]. 
Смысл изменений в документировании ИСМ на базе ИСО/ТС 22163:2017 
и общие сведения о новой структуре стандарта: 
Во-первых, требования стандарта ГОСТ Р ИСО 9001-2015 позволяют ор-
ганизациям гораздо пластичнее формировать документированную деятельность 
в области систем менеджмента качества. Прежде некоторые организации ис-
кусственно разрабатывали документацию, которая была создана исключитель-
но для того, чтобы соответствовать требованиям предыдущей версии стандарта 
ГОСТ ISO 9001-2011. Теперь организация не обязана разрабатывать Руковод-
ство по качеству, 6 обязательных документированных процедур, а ограничится, 
документами необходимыми с ее точки зрения для успешного функционирова-
ния системы менеджмента качества. 
Во-вторых, в ГОСТ Р ИСО 9001-2015 объединены термины «документ» и 
«запись» в «документированную информацию», что дает недвусмысленность в 
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использовании терминов и понимания требований стандарта. Зачастую, прежде 
в организациях, внедривших систему менеджмента качества возникала неяс-
ность в том, что является документом, а что записью (например, договора, чер-
тежи). 
В-третьих, в новом ИСО/ТС 22163:2017 объединены требования ГОСТ Р 
ИСО 9001-2015 и предшествующего IRIS, что облегчает работу при оставлении 
перечня основной документированной информации на организациях железно-
дорожной промышленности. Требования нового ISO/TS 22163:2017 усиливают 
акцент на предупреждении нежелательных результатов, связанных с продукци-
ей и услугами железнодорожной отрасли по всей цепочке поставок. Это требо-
вание реализуется с помощью риск-ориентированного мышления, процессного 
подхода, проектного управления, управления конфигурацией, управления из-
менениями, RAMS/LCC, управления внешними поставщиками всех этапах 
жизненного цикла продукции и услуг. Подробнее рассмотрим нововведения в 
таблице 1. 
 
Таблица 1 – Сравнение структуры стандартов.  
Пункт стандарта ISO/TS 
22163:2017 
IRIS ГОСТ 
ИСО 
9001:2015 
1 2 3 4 
Введение + + + 
1.Область применения + + + 
2. Нормативные ссылки + + + 
3. Термины и определения + + + 
3.1. Термины и определения основных по-
нятий железнодорожного сектора 
+ - - 
3.2. Аббревиатуры + - - 
4. Среда организации + - + 
4.1. Понимание организации и ее среды + - + 
4.2. Понимание потребностей и ожиданий 
заинтересованных сторон 
+ - + 
4.3. Определение области применения си-
стемы менеджмента качества 
 
+ - + 
1 2 3 4 
Продолжение таблицы 1 
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4.4. Система менеджмента качества и ее 
процессы 
+ + п.4 + 
4.4.1. Система менеджмента качества и ее 
процессы. Дополнительные требования 
+ - - 
5. Лидерство + + + 
5.1Лидерство и приверженность + - + 
5.1.1. Общие положения + - + 
5.1.2. Ориентированность на потребителя + + п5.2 + 
5.2 Политика + - + 
5.2.1. Разработка политики в области качества + - + 
5.2.2. Доведение политики в области качества + - + 
5.2.3. Политика в области качества. Допол-
ни тельные положения 
+ + п.5.3 - 
5.2.4. Политика в области безопасности + - - 
5.3. Функции, ответственность и полномо-
чия в организации 
+ + п. 5.5 + 
5.3.1. Функции, ответственность и полномочия 
организации. Дополнительные положения 
+ - - 
5.3.2. Ответственность и полномочия вла-
дельцев процессов 
+ - - 
6. Планирование + + + 
6.1. Действия по отношении рисков и воз-
можностей 
+ + п. 7.7 + 
6.1.3. Действия по отношении рисков и воз-
можностей. Дополнительные положения 
+ - - 
6.1.4. Планирование действий при непред-
виденных обстоятельствах 
+ - - 
6.2. Цели в области качества и планирова-
ния достижений 
+ + п. 5.4.1 - 
6.3. Планирование изменений + - + 
6.4. Бизнес-план + - + 
7. Среда обеспечения + - + 
7.1. Ресурсы + + п. 6.1 + 
7.1.1. Общие положения + - + 
7.1.2. Человеческие ресурсы + + п. 6.2 + 
7.1.3. Инфраструктура + + п. 6.3 + 
7.1.4. Среда для функционирования процессов + + п. 6.4 + 
7.1.5. Ресурсы для мониторинга и измерения + + п. 7.6 + 
7.1.6. Знания организации + + п. 4.3 + 
7.2. Компетентность + + п. 6.2.2 + 
7.2.1. Компетентность. Дополнительные 
требования 
+ - - 
7.3 Осведомленность + + п. 6.2.2 + 
7.3.1. Осведомленность. Дополнительные 
положения 
+ - - 
7.4. Обмен информации + - + 
7.5. Документированная информация + + п. 4.2.3 + 
7.5.1. Общие положения + + п. 4.2.1 + 
7.5.2. Создание и актуализация + - + 
1 2 3 4 
Продолжение таблицы 1 
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7.5.3. Управление документированной ин 
формацией 
+ + п. 4.2.4 + 
8. Деятельность на стадиях жизненного 
цикла продукции и услуг 
+ + + 
8.1. Планирование и управление деятель-
ностью на стадиях жизненного цикла про-
дукции и услуг 
+ + п. 4.1 + 
8.1.1. Планирование передачи процессов 
для выполнения сторонними организациям 
или передачи прав на процессы 
+ - - 
8.1.2. Менеджмент при проведении тендера + + п. 7.2 - 
8.1.3. Менеджмент проекта + + п.7.7 - 
8.1.4. Менеджмент конфигурации + + п.7.8 - 
8.1.5. Менеджмент изменений + - - 
8.2. Требования к продукции и услугам + + п. 7.2 + 
8.2.1. Связь с потребителями + - + 
8.2.2. Определение требований, относя-
щихся к продукции и услугам 
+ - + 
8.2.3. Анализ требований к продукции и 
услугам 
+ - + 
8.2.4. Изменения требований к продукции 
и услугам 
+ - + 
8.2.5. Требования к продукции и услугам. 
Дополнительные требования 
+ - - 
8.3. Проектирование и разработка продук-
ции и услуг 
+ + п. 7.3 + 
8.3.1. Общие положения + - + 
8.3.2. Планирование проектирования и раз-
работки 
+ - + 
8.3.3. Ресурсы для проектирования и разра-
ботки 
+ - + 
8.3.4. Средства управления проектировани-
ем и разработкой 
+ - + 
8.3.5. Выходное данные проектирования и 
разработки 
+ - + 
8.3.6. Изменение проектирования и разра-
ботки 
+ - + 
8.4. Управление процессами, продукцией и 
услугами, поставляемыми внешними по-
ставщиками 
+ + п. 7.4 + 
8.4.1. Общие положения + - + 
8.4.2. Тип и степень управления + - + 
8.4.3. Информация, предоставляемая внеш 
ними поставщиками 
+ - + 
8.4.4. Менеджмент цепи поставок + - + 
8.5. Производство продукции и предостав-
ление услуг 
+ - + 
8.5.1. Управление производством продук-
ции и предоставляемых услуг 
+ - + 
1 2 3 4 
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8.5.2. Идентификация и прослеживаемость + + п. 7.5 + 
8.5.3. Собственность потребителей или 
внешних поставщиков 
+ - + 
8.5.4. Сохранение + - + 
8.5.5. Деятельность после поставки + + п. 7.5 + 
8.5.6. Управление изменениями + + п. 7.5 - 
8.5.7. Составление графика производства + - + 
8.6. Выпуск продукции и услуг + - + 
8.6.1. Выпуск продукции и услуг. Допол-
нительные положения 
+ - - 
8.7. Управление несоответствующими ре-
зультатами процессов 
+ + п. 8.3 + 
8.7.1. Управление несоответствующими 
результатами процессов. Дополнительные 
положения 
+ - - 
8.8. RAMS/LCC + + п. 7.11 - 
8.9. Контроль первого изделия + + п. 7.9 - 
8.10. Менеджмент морального износа про-
дукции 
+ - - 
8.11. Менеджмент инноваций + - - 
9. Оценка результатов деятельности + - + 
9.1. Мониторинг, измерение, анализ и 
оценка 
+ + п. 8.2 + 
9.1.1. Общие положения + - + 
9.1.2. Удовлетворенность потребителей + + п. 8.2.1 + 
9.1.3. Анализ и оценка + + п. 8.2, п. 8.3 + 
9.2. Внутренний аудит + + п. 8.2.2 + 
9.2.3. Внутренний аудит. Дополнительные 
положения 
+ - - 
9.3. Анализ со стороны руководства + - + 
9.3.1. Общие положения + - + 
9.3.2. Входные данные анализа со стороны 
руководства 
+ - + 
9.3.3. Выходные данные анализа со сторо-
ны руководства 
+ - + 
9.4. Анализ процессов + - - 
10. Улучшение + + п.8.5 + 
10.1. Общие положения + - + 
10.2. Несоответствия и корректирующие 
действия 
+ + п 8.5.2 + 
10.2.1. Несоответствия и корректирующие 
действия. Дополнительные положения 
+ - - 
10.3. Постоянное улучшение + + п.8.5.1 + 
 
Из таблицы следует что, новый стандарт включил в себя не только требо-
вания ГОСТ Р ИСО 9001-2015 и IRIS, но и имеет дополнительные требования к 
системам менеджмента качества применяемых в железнодорожном секторе. На 
Продолжение таблицы 1 
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основании этого документация системы менеджмента качества требует актуа-
лизации.  
У многих организаций, уже внедривших систему менеджмента качества, 
возникают вопросы по актуализации существующей документации до требова-
ний вновь принятым стандартом ГОСТ Р ИСО 9001-2015 (ISO 9001:2015). 
1. В новой редакции «Услуга» окончательно «уравнена в правах» с «про-
дукцией» (включая требования по проектированию и разработке). В стандарте 
термин «продукция» или «услуги» применяется только к продукции и услугам, 
предназначенным для потребителя или требуемых потребителем. 
2. Однородные требования к поставщикам процессов, продукции, услуг. 
3. Результат деятельности измеримый результат. Результаты деятельно-
сти могут относиться как к количественным, так и к качественным данным, 
также результаты могут относиться к менеджменту деятельности, процессам, 
продукции, услугам, системам или организациям. 
4. Документированная информация, которая должна быть контролируема 
и поддерживаема организацией и носитель, на котором содержится информа-
ция. Документированная информация может быть любого формата, на любом 
носителе и из любого источника, также документированная информация может 
относиться к: 
– системе менеджмента качества, включая соответствующие процессы;  
– информации, созданной для того чтобы обеспечить деятельность орга-
низации (документация);  
– демонстрации достигнутых результатов (записи). 
5. ISO практически признал, что предупреждающие действия оказался 
неработающим пунктом стандарта. Подход менеджмента рисков полностью 
растворил в себе требования к данному пункту. 
Стоит ли исключать руководство по качеству и обязательные документи-
рованные процедуры, а также трансформировать структуру документации 
СМК, чтобы соответствовать требованиям ГОСТ Р ИСО 9001-2015? Нет, орга-
низация не обязана этого делать. В новой редакции стандарт не предполагает 
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единообразия в структуре различных СМ, согласования документации со 
структурой разделов и использованием специальной терминологии стандарта в 
рамках организации. Требования к системе менеджмента качества, определяе-
мые в стандарте, являются дополнением к требованиям в отношении продукции 
и услуг. 
«ISO 9001:2015 позволяет быть организации гибкой в выборе способов 
документирования ее системы менеджмента качества (СМК). Это позволяет 
каждой конкретной организации определять точный объем документирован-
ной информации, необходимой для демонстрации результативного планирова-
ния, функционирования и управления ее процессами, а также внедрения и по-
стоянного улучшения результативности СМК. Подчеркивается, что ISO 9001 
требует (и всегда требовал) “Документированной системы менеджмента ка-
чества”, а не “системы документов”» [4, с. 4]. 
Кроме того, ISO одной из целей пересмотра стандарта обеспечить более 
тесную связь с другими системами менеджмента. Применение процессного 
подхода, который включает в себя цикл «Планируй-Делай-Проверяй-
Действуй». Одно из неоспоримых свидетельств следованию ISO заданной цели 
– кардинальное сокращение числа обязательных документов в ISO 9001:2015: 
теперь вместо девяти их всего три: политика в области качества (п. 5.2.2), цели 
в области качества (п. 6.2.1) и область действия СМК (п. 4.3). Теперь: стандарт 
требует определить и зафиксировать: 
- границы системы; 
- нацеленность и общее направление развития системы; 
- конкретные задачи по реализации общих целей и направлений развития.  
Но с другой стороны, стандарт не ограничивает организацию в объеме 
документирования, используя тот же механизм, что был и в предыдущей вер-
сии: предоставляя право организации самой определять, какие документы тре-
буются в системе. Таким образом, в отношении объема документирования тре-
бования ISO 9001 не изменились: есть документы, наличие которых прямо 
предусмотрено стандартом (три вместо девяти), и документы, решение о вклю-
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чении которых в СМК принимает сама организация количество не ограничено). 
В новой версии стандарта убрано разделение на документы и записи, использу-
ется общее название «документированная информация» [6]. 
В новой редакции стандарта ставки поставлены на риск-ориентированное 
мышление, пришедшее на место не оправдавших надежд предупреждающих 
действий. Данное нововведение направленно на достижение результативности 
системы менеджмента качества. Концепция риск-ориентированного мышления 
подразумевалась в предыдущей версии стандарта, например, выполнение тех 
же предупреждающие действий, направленных на исключение потенциальных 
несоответствий, анализ любых несоответствий, которые возникают, и принятие 
мер по предотвращению их повторения, соответствующих последствиям несо-
ответствия. 
Чтобы соответствовать требованиям новой редакции стандарта организации 
необходимо планировать и внедрять действия, связанные с рисками возможно-
стями. Направление усилий на риски и возможности создает основу для повыше-
ния результативности системы менеджмента качества, достижения улучшенных 
результатов и предотвращение неблагоприятных последствий [5, с.7]. 
В виду произошедших изменений в требованиях к системам менеджмента 
в части риск-ориентированного мышления и процессного подхода, и их доку-
ментирования, появилась необходимость в пересмотре стандарта организации 
по контролю качества в процессе производства. 
Стандарт организации будет следовать требованиям ГОСТ ISO 9001: 2015 
и ISO/TS 22163: 2017 указанных в пунктах 8.6. и 8.6.1 соответственно. Рассмот-
рим данные требования: 
В соответствии с пунктом 8.6. ISO 9001:2015 организация должна внед-
рять запланированные мероприятия на соответствующих этапах в целях вери-
фикации выполнения требований к продукции и услугам. 
Выпуск продукции и услуг для потребителя не должен происходить до 
окончания реализации всех запланированных мероприятий с удовлетворитель-
ными результатами, кроме тех случаев, когда это санкционировано уполномо-
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ченным органом и/или лицом и, когда это применимо, самим потребителем. 
Организация должна регистрировать и сохранять документированную 
информацию о выпуске продукции и услуг. Документированная информация 
должна включать: 
- свидетельства, демонстрирующие соответствие критериям приемки; 
- прослеживаемость в отношении должностного лица (лиц), санкциони-
ровавшего(их) выпуск продукции и услуг [5, c.11]. 
В соответствии с пунктом 8.6.1 ISO/TS 22163:2017 организация должна 
устанавливать: 
Данный процесс должен включать в себя: - последовательность мероприятий по контролю и проведению испытаний 
в ходе производственного потока в рамках плана по проведению контроля и 
испытаний, в которую также входит определение масштабов, частота, размер 
проб и контроля. Частота устанавливается в соответствии с уровнем риска для 
предотвращения результатов, которые не соответствуют требованиям качества. - требования по приемке продукции и услуги в инструкциях по проведе-
нию контроля и испытаний; - Полномочные органы, осуществляющие выпуск. 
Данные инструкции и планы должны стать частью входных данных для 
производства. 
В том случае, если запланированные мероприятия не были реализованы с 
удовлетворительными результатами, организация должна запросить разреше-
ние на отклонение у потребителя перед выпуском продукции и услуг. 
Инструкция по проведению контроля и испытаний должна включать в себя: - критерии приемки; - документированную информацию о результатах контроля и испытаний; - тип требуемых ресурсов для мониторинга и измерения, а также любые 
точные инструкции по их использованию. 
24 
 
Записи о контроле и испытаниях должны включать в себя данные факти-
ческих измерений в соответствии с инструкциями о проведении контроля и ис-
пытаний [5, с. 58-59]. 
 
1.3. Требования к содержанию стандарта организации  
 
Для формирования СТО необходимо определить форму его содержимого. 
Для этого воспользуемся требованиями инструкции 
«Порядок построения, изложения, оформления и содержание документи-
рованных процедур ИСМ» на ООО «Уральские локомотивы». 
Построение документированных процедур ИСМ на ООО «Уральские ло-
комотивы» осуществляется по ГОСТ Р 1.5-2004 и содержит следующие струк-
турные элементы:  
- титульный лист; 
- предисловие; 
- содержание; 
- область применения; 
- нормативные ссылки; 
- термины и определения;  
- обозначения и сокращения; 
- лидерство; 
- основные нормативные положения; 
- описание процесса; 
- приложения; 
- лист регистрации изменений. 
Каждому элементу документированной процедуры ИСМ, начиная с раз-
дела «Область применения», присваивается номер (1, 2 и т.д.) Слова «Преди-
словие», «Содержание» и все приложения записывают посередине страницы с 
прописной буквы и выделяют полужирным шрифтом. 
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На каждой странице документированной процедуры ИСМ, кроме титуль-
ного листа, оформляют колонтитул, который делят на три части: 
- первая часть – логотип организации; 
- средняя часть – сокращенное наименование организации и наименова-
ние документированной процедуры ИСМ. Наименование документированной 
процедуры ИСМ в колонтитуле выделяется полужирным шрифтом и пишется 
размером шрифта «12»; 
- третья часть - обозначение документированной процедуры ИСМ, номер 
издания, изменения и количество листов. 
Содержание СТО  
Элемент «Титульный лист» На титульном листе располагают:  
1. В верхней части листа по центру оформляют слова ОБЩЕСТВО С 
ОГРАНИЧЕННОЙ ОТВЕТСТВЕННОСТЬЮ «УРАЛЬСКИЕ ЛОКОМОТИВЫ» 
размером шрифта «12», буквы прописные. 
2. В правом верхнем углу располагают слово «УТВЕРЖДАЮ», долж-
ность лица, утверждающего документ, его инициалы и фамилию. Утверждаю-
щая подпись является решением об утверждении документа в качестве доку-
ментированной процедуры ИСМ. Обязательные документированные процеду-
ры ИСМ утверждаются Решением Правления, стандарты организации, которые 
описывают взаимодействия с внешними Поставщиками и/или Заказчиками 
утверждаются генеральным директором, остальные утверждаются представите-
лем руководства. 
3. В средней части – слова «Интегрированная система менеджмента», 
наименование и обозначение документированной процедуры ИСМ, номер из-
дания. Наименование документированной процедуры ИСМ на титульном листе 
и на каждой странице в колонтитуле должно быть идентичным. Наименование 
должно быть кратким, точно характеризовать объект стандартизации. В наиме-
новании документированной процедуры ИСМ не допускаются сокращения, 
римские цифры, математические знаки.  
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4. В нижней части листа – слово «Верхняя Пышма» и строкой ниже - год 
выпуска документированной процедуры ИСМ, после года выпуска буква «г» не 
ставится. 
Элемент «Предисловие» Сведения, приведенные в предисловии, распола-
гают в следующей последовательности (ГОСТ 1.5-2001): 
1. Сведения о разработке документированной процедуры ИСМ: 
РАЗРАБОТАН(А) - указываются данные о разработчике и руководителе 
разработчика – должность, фамилия И.О.; 
2. Сведения о согласовании документированной процедуры ИСМ: 
СОГЛАСОВАН(А) - перечень согласующих лиц с указанием должности и 
фамилии И.О.; 
3. Сведения о документах, взамен которых разработана документирован-
ная процедура ИСМ или сведения о том, что документированная процедура 
ИСМ вводится впервые - ВЗАМЕН или, соответственно, ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ. 
4. Сведения о документе введения в действие: 
ВВЕДЕН(А) В ДЕЙСТВИЕ ПРИКАЗОМ ГЕНЕРАЛЬНОГО ДИРЕКТОРА 
(РЕШЕНИЕМ ПРАВЛЕНИЯ, РАСПОРЯЖЕНИЕМ НАЧАЛЬНИКА ДЕПАР-
ТАМЕНТА ПО УПРАВЛЕНИЮ КАЧЕСТВОМ) №______от _______ 
и строкой ниже: «Дата введения в действие ___________» (заполняется 
вручную). 
В нижней части листа предисловия указывают: «Все документы ИСМ яв-
ляются собственностью организации. Передача копий документов представите-
лям сторонних организаций осуществляется только по указанию генерального 
директора». 
Элемент «Содержание» 
В элементе «Содержание» приводят порядковые номера и заголовки раз-
делов и подразделов документированной процедуры ИСМ.  
После каждого заголовка элементов ставится отточие, а затем приводят 
номер страницы, на которой начинается данный раздел или подраздел. 
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Номера подразделов приводят после абзацного отступа равного двум зна-
кам, относительно номеров разделов. 
Элемент «Область применения» 
В элементе «Область применения» указывают назначение документиро-
ванных процедур ИСМ, область распространения, оформляют в виде первого 
раздела, нумеруют единицей и размещают после содержания. Начинается раз-
дел со слов: «Настоящая документированная процедура ИСМ устанавливает 
организацию и порядок проведения работ по ...» [17]. 
Элемент «Нормативные ссылки» 
В перечне ссылочных нормативных документов указывают полные обо-
значения документов, на которые в тексте документированных процедур ИСМ 
даны ссылки, с цифрами года принятия и их наименования, размещая эти доку-
менты в порядке возрастания регистрационных номеров обозначений: 
- межгосударственные стандарты; 
- национальные стандарты Российской Федерации; 
- стандарты организации; 
- технические условия; 
- технологические инструкции; 
- классификаторы. 
Элемент «Нормативные ссылки» начинается со слов: «В настоящей до-
кументированной процедуре ИСМ использованы ссылки на следующие норма-
тивные документы…» либо «При разработке настоящей документированной 
процедуры ИСМ использованы следующие нормативные документы», и 
оформляют в виде второго раздела [17]. 
Элемент «Термины и определения» 
Элемент «Термины и определения» содержит определения, необходимые 
для уточнения или установления терминов, используемых в документирован-
ной процедуре ИСМ, и начинается со слов: «В настоящей документированной 
процедуре ИСМ использованы следующие термины с соответствующими опре-
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делениями…». Элемент «Термины и определения» оформляют в третьем разде-
ле документированных процедур ИСМ. 
Термин записывают в алфавитном порядке, со строчной буквы и выделя-
ют полужирным шрифтом, отделяя его от определения двоеточием. Определе-
ние записывают с прописной буквы. 
В элемент «Термины и определения» включают только те термины, кото-
рые определены межгосударственными и национальными стандартами. Опре-
деления, взятые из толковых словарей, учебников, журналов и т.п. приводятся 
по тексту документированных процедур ИСМ [17]. 
Элемент «Обозначения и сокращения» 
Элемент «Обозначения и сокращения» содержит перечень обозначений и 
сокращений, применяемых в документированной процедуре ИСМ. При этом 
для удобства поиска обозначений и сокращений, их располагают в алфавитном 
порядке. 
На первое место ставят сокращение (прописными буквами), затем – обо-
значение. Между сокращением и обозначением ставится тире. 
Элемент «Обозначения и сокращения» оформляют в четвертом разделе 
документированных процедур ИСМ. 
Элемент «Лидерство» 
Структурный элемент «Лидерство» отражает ответственность прямых 
участников процесса (деятельности). Сначала указывают ответственность выс-
ших руководителей, затем – ответственность руководителей среднего звена, и 
спускаются к ответственности рядовых сотрудников, исполнителей. 
Элемент «Лидерство» выносят в пятый пункт документированных проце-
дур ИСМ [17]. 
Элемент «Основные нормативные положения» 
Элемент «Основные нормативные положения» оформляют в шестом раз-
деле документированных процедур ИСМ. 
При оформлении документированных процедур ИСМ элемент «Основные 
нормативные положения» излагают в следующем порядке: 
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- раздел 6.1 – Цель процесса; 
- раздел 6.2 – Ответственный и координатор процесса (должности); 
- раздел 6.3 – «Вход» и «Выход» процесса; 
- раздел 6.4 – Критерии результативности процесса. 
Элемент «Цель процесса» раскрывает то, к чему стремиться процесс 
ИСМ и то, что необходимо осуществить при функционировании процесса. 
Структурный элемент «Вход» и «Выход» процесса описывает: 
- что является входом данного процесса; 
- процесс-поставщик; 
- что является выходом процесса; 
- процесс-потребитель. 
Входом и выходом процесса могут быть документы, информация (по-
требность в чем-либо), продукция, покупные изделия, комплектующие изделия 
и т.д. 
Часто выход одного процесса является непосредственно входом в другой 
процесс. 
Элемент «Критерии результативности процесса» определяет контрольные 
точки процесса, описываемого в данной документированной процедуре ИСМ. 
Для каждой контрольной точки процесса определены критерии результативно-
сти процесса. 
Особых требований к элементу «Основные нормативные положения» для 
инструкций ИСМ не предъявляется. В данном разделе инструкций описывается 
порядок проведения определенных работ или какого-либо вида деятельности и 
документирование результатов осуществляемой деятельности [17]. 
Элемент «Описание процесса», «Описание вида деятельности» 
ПВ элементе «Описание процесса» необходимо подробнее остановиться 
на некоторых этапах процесса ИСМ (видах деятельности), которые требуют 
определенных пояснений (уточнений) и недостаточно полно раскрыты в алго-
ритме процесса.  
Элемент «Описание вида деятельности» приводят в инструкции ИСМ. 
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Элемент «Описание процесса», «Описание вида деятельности» в положе-
нии системы менеджмента допускается не приводить. 
Пример: 
7.1. Управление несоответствующей продукцией включает: 
- выявление несоответствующей продукции, включая описание несоот-
ветствия (причину несоответствия, установление виновного лица, допустивше-
го несоответствие); 
- идентификацию несоответствующей продукции; 
- документирование несоответствующей продукции на всех этапах произ-
водственного цикла; 
- изоляцию несоответствующей продукции;  
- анализ несоответствующей продукции и принятие решения о возможно-
сти ее дальнейшего использования; 
- утилизацию несоответствующей продукции в случае ее окончательного 
несоответствия; 
- уведомление потребителя и получение его разрешения на использование 
отремонтированной продукции или продукции с отклонением, если это огово-
рено в контракте; 
- определение потерь и порядок удержания ущерба с виновника. 
Элемент «Регистрация и порядок оформления АУНП» является индиви-
дуальной частью данного стандарта. Включает в себя описание процесса реги-
страции несоответствий в документированных процедурах. 
Элемент «Приложения» 
Приложения размещают после текста. Каждое приложение располагают 
на отдельной странице. 
Приложения обозначают прописными буквами русского алфавита, начи-
ная с А (за исключением Ё, З, Й, О, Ч, Ь, Ы, Ъ), которые приводят после слова 
«Приложение» [17]. 
В приложении А располагают алгоритм процесса. В виде алгоритма изоб-
ражается деятельность, описанная документированной процедуре ИСМ, 
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направленная на выполнение его требований. Алгоритм оформляют по левому 
краю страницы, располагая рядом таблицу с графами: деятельность, ответ-
ственный/исполнитель, требования и документирование.  
Требования обязательного изображения деятельности в виде алгоритма в 
инструкциях ИСМ и положениях системы менеджмента не предъявляется. При 
построении алгоритма используют обозначения, указанные в таблице 2. 
 
Таблица 2 – Обозначение элементов алгоритма 
Элемент алгоритма Наименование элемента 
 вход, выход процесса (начало и окончание алго-
ритма) 
 направление и последовательность действий 
  принятие решения (условие) 
 
 
 
 
 вид деятельности (этапы работ) 
 переход 
 
Для удобства пользования, материал, дополняющий основную часть до-
кументированной процедуры ИСМ, выпускается как приложение Г.8 устанав-
ливается как определенная форма.  
Каждой форме присваивается обозначение, в которое входят: буква «ф», 
точка, через пробел – номер пункта требований ГОСТ Р ИСО 9001-2015, IRIS 
(согласно номеру документированной процедуры ИСМ), далее через тире, но-
мер документа (согласно номеру документированной процедуры ИСМ) и по-
рядковый номер формы в рамках документа. 
Пример: ф. ХХ-ХХ-ХХ, где  
ф – форма, 
да 
нет 
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ХХ – первые два знака – номер пункта требований ГОСТ Р ИСО 9001-
2015, IRIS (определяет принадлежность к конкретному процессу ИСМ); 
ХХ – вторые два знака - порядковый номер документированной процеду-
ры ИСМ (согласно Перечню документов ИСМ); 
XX – третьи два знака – порядковый номер формы. 
Если определенной форме не присвоено обозначение, и она не приведена 
в приложении к документированной процедуре ИСМ, то разработчик докумен-
та прописывает требования к ее оформлению и содержанию по тексту докумен-
тированной процедуры ИСМ. 
Элемент «Лист регистрации изменений» [17]. 
Лист регистрации изменений располагается на последней странице доку-
ментированных процедур ИСМ и оформляется в соответствии с Листом реги-
страции изменений, расположенном на последней странице настоящей инструк-
ции.  
Таким образом, при присмотре стандарта организации в рамках ИСМ, по-
строенной в соответствии с требованиями стандарта ISO/TS 22163:2017 необ-
ходимо учитывать следующие факторы, которые обусловливают изменения в 
содержании перерабатываемых документов: 
1. Процессный подход – составление компактного и наглядное процесса 
2. Риск- ориентированное мышление- определение рисков и возможно-
стей в процессе контроля продукции на производстве поездов. 
3. Уточнение требований к последовательности действий по контролю в 
процессе производства.  
4. Установление частоты и объёма контроля исходя из уровня рисков. 
5. Конкретизация полномочий лиц ответственных за выпуск продукции и 
услуг. 
2. РАЗРАБОТКА СОДЕРЖАНИЯ СТАНДАРТА ОРГАНИЗАЦИИ  
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2.1. Общая характеристика интегрированной системы менеджмента 
ООО «Уральские локомотивы» 
 
Уральские локомотивы» (г. Верхняя Пышма, Свердловская область) – 
совместное организация Группы Синара и концерна Siemens, которое начало 
работу 1 июля 2010 года. 
Основными видами деятельности «Уральские локомотивы» являются 
проектирование, производство, продажа и техническое обслуживание тягового 
и моторвагонного подвижного состава нового поколения, отличающегося по-
вышенной экономичностью, высокими потребительскими, эксплуатационными 
и экологическими свойствами. 
Организация выпускает грузовые электровозы с коллекторными тяговы-
ми двигателями «СИНАРА» (серия 2ЭС6), грузовые электровозы постоянного 
тока с асинхронным тяговым приводом «ГРАНИТ» (серия 2ЭС10), а также ма-
гистральный грузовой электровоз, работающий от сети переменного тока 2ЭС7. 
В декабре 2016 года, после завершения всех испытаний, 2ЭС7 передан для экс-
плуатации на БАМ Восточно-Сибирской железной дороги. 
В мае 2014 года завод выпустил первый пятивагонный скоростной элек-
тропоезд «Ласточка». В январе 2015 года, после завершения испытаний и полу-
чения сертификата, «Ласточки» поступили в серийное производство, а уже с 1 
октября того же года вышли в регулярные рейсы на участках Москва-Крюково-
Тверь. С ноября 2015 года «Ласточки» ЭС2Г поступили на маршруты Сверд-
ловской железной дороги. 
10 сентября 2016 года «Ласточки» ЭС2Г начали перевозить пассажиров 
на Московском центральном кольце, которое стало крупнейшим прорывным 
инфраструктурным проектом столицы за последнее десятилетие. 
Современные «Ласточки» с первых дней эксплуатации привлекли пасса-
жиров с других видов транспорта. По информации Министерства транспорта 
Москвы открытие кольца снизило нагрузку на основные ветки метро на 15 %. 
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Завод «Уральские локомотивы» сертифицирован по международным 
стандартам ISO 9001 и IRIS. 
Мощный производственный и технологический потенциал организации 
позволяет решать задачи по разработке и выпуску высокотехнологичного по-
движного состава, не уступающего по своим характеристикам зарубежным 
аналогам. Производственный комплекс оснащен оборудованием лучших миро-
вых производителей и является одним из самых современных в Европе. 
Правление ООО «Уральские локомотивы»: Спаи Олег Харлампиевич – 
председатель Правления, генеральный директор, Брэгер Тим Кристиан – член 
Правления, финансовый директор. 
Продукция 
Электропоезд «Ласточка» с асинхронными тяговыми двигателями пред-
назначен для перевозки пассажиров на железных дорогах колеи 1520 мм и яв-
ляется решением для пригородных и региональных перевозок. 
Гибкость внутренней компоновки позволяет оптимально адаптировать 
электропоезд к различным требованиям эксплуатации: 
Электропоезд постоянного тока ЭС2Г «Стандарт» – городской экспресс, 
предназначен для перевозок пассажиров на выделенных маршрутах с высоким 
пассажиропотоком и длиной участка оборота не более 60 км. 
Электропоезд типа ЭС2Г «Премиум» предназначен для перевозок пасса-
жиров в условиях повышенной комфортности в пригородных зонах с длиной 
участка оборота 200 км. 
Двухсистемный электропоезд типа ЭМ – межрегиональный экспресс, 
предназначен для перевозки пассажиров на междугородных маршрутах с дли-
ной участка оборота 700 км.  
Рентабельность в эксплуатации 
Облегченная конструкция кузовов вагонов позволяет сократить потреб-
ление энергии. Интеллектуальная система управления, тяговое оборудование и 
система автоведения, также способствуют повышению энергоэффективности 
поезда, дополнительно обеспечивая рекуперацию энергии при генераторном 
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торможении. Улучшенная концепция поезда способствует снижению затрат на 
техническое обслуживание и ремонт. 
Защита и безопасность 
Конструкция электропоезда «Ласточка» соответствует стандартам эрго-
номики и безопасности. 
Кузова из экструдированных алюминиевых профилей с пневмоподвеской 
обеспечивают высокий комфорт на любой скорости, а элементы гашения энер-
гии и крэш-элементы защищают пассажиров и персонал в маловероятных слу-
чаях непредвиденных ситуаций. 
Система противопожарной безопасности выполнена в соответствии с 
действующими нормами. 
Для повышения уровня безопасности пассажиров электропоезд оснащен 
системой видеонаблюдения [21]. 
Система менеджмента качества организации  
Основные задачи: 
1. Планирование создания интегрированной ИСМ. 
2. Разработка интегрированной ИСМ. 
3. Внедрение интегрированной ИСМ. 
4. Контроль функционирования ИСМ. 
5. Определение путей совершенствования и повышения результативности 
ИСМ. 
Основные функции: 
1. Формирование планов создания, разработки и внедрения интегриро-
ванной ИСМ. Координация, контроль и регулирование реализации. 
2. Планирование разработки, внедрения, актуализации документации ИСМ. 
3. Оказание методической помощи подразделениям при разработке доку-
ментации ИСМ, корректирующих действий. 
4. Организация работы с внешними аудиторами по ИСМ. 
5. Организация работ по сертификации ИСМ. 
6. Планирование и проведение внутренних аудитов. 
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7. Сбор, обработка данных по функционированию ИСМ, формирование 
отчетов для проведения анализа функционирования ИСМ. 
8. Проведение анализа функционирования ИСМ. 
9. Контроль статуса корректирующих и предупреждающих действий (вы-
полнение/ невыполнение), разработанных по результатам внутренних и внеш-
них аудитов. 
10. Анализ документации, относящейся к области ИСМ и разрабатывае-
мой в подразделениях ООО «Уральские локомотивы», на соответствие требо-
ваниям международных и национальных стандартов и требованиям организа-
ции [18]. 
В связи с введением в действие новых версий стандартов ISO 9001-2015 
«Система менеджмента качества, ГОСТ Р ИСО 14001-2016 «Система экологи-
ческого менеджмента», OHSAS 18001(Проект ISO/DIS 45001.2) «Система ме-
неджмента безопасности и здоровья», ISO/TS 22163-2017 «Стандарт железно-
дорожной промышленности» в ООО «Уральские локомотивы» предстоит ре-
сертификационный аудит интегрированной системы менеджмента.  
Ранее в июне 2016 года в ходе ресертификационного аудита ООО 
«Уральские локомотивы» специалисты Ассоциации по сертификации систем 
качества подтвердили соответствие системы качества управления требованиям 
международного стандарта ИСО 9001:2008.  
На предприятии ООО «Уральские локомотивы» действует «Политика в 
области качества» (приложение А). Для выполнения требований Политики в 
области качества ежегодно разрабатываются и реализуются Цели в области ка-
чества во всех департаментах ООО «Уральские локомотивы», по всем направ-
лениям деятельности. Высшее руководство несет ответственность за реализа-
цию Политики в области качества и обеспечивает её направления ресурсами, 
создает условия для творческой, эффективной работы и непрерывного совер-
шенствования процессов производства продукции. 
В процессе своей деятельности сотрудники ООО «Уральские локомоти-
вы» постоянно взаимодействуют с Заказчиками с целью оценки качества про-
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изводимой продукции и услуг, а также повышения уровня удовлетворенности 
потребителей. Данная постановка сотрудничества создает прочную основу для 
эффективной работы ООО «Уральские локомотивы», мотивации сотрудников и 
их ориентированность на получение определенного результата, взаимовыгод-
ные отношения с поставщиками и субподрядчиками. Эта позиция определяет 
следующие направления деятельности ООО «Уральские локомотивы»: 
- Ориентация на потребителя – постоянное взаимодействие с Заказчиком 
с целью оценки и повышения уровня их удовлетворенности. 
- Лидерство: Высшее руководство ООО «Уральские локомотивы» осу-
ществляет планирование создания и развития ИСМ для достижения целей в об-
ласти бизнеса, охраны труда, промышленной безопасности и окружающей сре-
ды, достижения целостности ИСМ при планировании и внесении в нее измене-
ний. 
- Взаимодействие людей: мотивация сотрудников, ориентированная на 
постановку целей и получения определённого результата. Постоянное обучение 
и развитие сотрудников с целью обеспечения необходимого уровня их компе-
тентности, особенно для персонала, выполняющего деятельность, которая вли-
яет на качество и безопасность продукции. 
- Улучшение: принятие инновационных технических решений, направ-
ленных на создание новых технологий и практическое улучшение конструкций 
изготавливаемой продукции. Внедрение современных информационных си-
стем. Постоянное повышение результативности системы менеджмента бизнеса 
через проведение анализа ИСМ со стороны руководства, внутренние аудиты, 
самооценку уровня соответствия требованиям IRIS и реализацию Планов раз-
вития ИСМ. 
- Принятие решений, основанных на свидетельствах: Руководство ООО 
«Уральские локомотивы» принимает решения о качестве производимых про-
дукции и услуг, основанные на данных полученных в результате оценки про-
цесса измерения, анализа и улучшения. 
38 
 
- Процессный подход: вся деятельность в ИСМ ООО «Уральские локомо-
тивы» рассматривается как осуществление менеджмента процессов и их взаи-
мосвязей как системы для результативного и эффективного достижения целей 
организации в области качества.  
- Риск-ориентированное мышление: внедрение системы управления рис-
ками в Организации, направленной на предотвращение возникновения рисков 
по всем направлениям деятельности бизнеса, в т.ч. в области технической без-
опасности, экологии, профессиональной безопасности и охраны труда. 
- Менеджмент взаимодействия: ООО «Уральские локомотивы» осу-
ществляет партнерские, взаимовыгодные отношения с поставщиками методом 
систематической оценки качества поставляемой продукции, а также помощи в 
развитие поставщиков. 
C целью улучшения результативности и эффективности работы организа-
ции, руководство управляет взаимосвязями и взаимозависимостями между 
процессами системы менеджмента. Каждый процесс системы имеет входов с 
источниками процесса и указанными поставщиками информации, выходы с 
указанными потребителями и деятельность с прописанными требованиями для 
достижения необходимого результата. Все выходы одного процесса являются 
входом для процессов, указанных как потребитель. Для ориентации в процессах 
и их обобщения на ООО «Уральские локомотивы» разработана модель ИСМ с 
перечисленными картами процессов (приложение Б).  
На примере одного из процессов рассмотрим механизм работы данной 
системы. Карта процесса указана в приложении В: 
1 раздел - в описании процесса указаны код процесса, соответствующий 
пункт IRIS, назначение процесса, ответственный и координатор процесса.  
2 раздел - Основные взаимодействия процесса – прописаны входные и 
выходные данные с входами, требованиями и выходами по данному процессу. 
При входных данных: 
слева - указаны входы, устанавливающие характеристики которым долж-
ны отвечать объекты. Они должны обеспечить возможность настройки процес-
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са и его нормальное протекание, обеспечивающее выполнение требований к 
выходам; 
по середине - указаны требования к информации, указанной входных 
данных;  
справа - указаны наименования карт процессов поставщиков, которые 
предоставляют необходимые данные для входа, и содержат информацию, сове-
тующую прописанным требованиям. 
При выходных данных: 
слева - указаны выходы, устанавливающие характеристики которым 
должны отвечать объекты. Они должны обеспечить возможность настройки 
процесса и его нормальное протекание, обеспечивающее выполнение требова-
ний к выходам; 
посередине - указаны требования к информации, указанной в выходных 
данных; 
справа - указаны наименования карт процессов потребителей, которые 
получают необходимые данные для входа своих процессов, и содержат инфор-
мацию, советующую прописанным требованиям. 
3 раздел – Измерение и анализ процесса - включает показатели результа-
тивности, сбор информации с разделением на ответственных лиц, сроки предо-
ставления информации и источник информации, методику расчета и цель (кри-
терий) анализа процесса. Пример процесса указан в приложении В. 
Управление, анализ, актуализация документации ИСМ ООО «Уральские 
локомотивы» включает в себя планирование, организацию, разработку, согла-
сование, утверждение, а также определяет порядок регистрации, выдачи, хра-
нения, идентификации, внесения изменений, изъятия из обращения устаревших 
документов [13]. 
Построение документированных процедур 
К документированным процедурам ИСМ Организации относятся: 
- руководство по качеству; 
- карты процессов; 
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- стандарты организации по ИСМ; 
- инструкции по ИСМ; 
- положения системы менеджмента. 
Иерархия документации Организации приведена на рисунке 3. 
 
Рисунок 3 – Иерархия документации Организации 
 
2.2. Анализ практики контроля производства при производстве поез-
дов в условиях ООО «Уральские локомотивы» 
 
Успех организации достигается за счет способности отвечать потребно-
стям и ожиданиям своих потребителей и других заинтересованных сторон на 
долговременной основе и сбалансированным образом. Устойчивого успеха 
можно добиться посредством эффективного менеджмента организации, путем 
осознания организацией среды своего существования, за счет обучения и долж-
ного применения улучшений и (или) инноваций. Несоответствующая продук-
ция и услуги отрицательно влияют как на имидж организации, так и на удовле-
творенность потребителей и конкурентоспособность товара на рынке сбыта. 
Правовая 
Документы 
потребителя 
Управленческая 
Документация, устанавливающая 
требования к деятельности 
Нормативно-правовая; Нормативно-техническая; 
Информационная; Техническая 
документация;Организационно-распорядительная 
документация;Документация внешнего 
поставщика;Кадровая документация 
Записи 
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Для уменьшения риска организации изготовления продукции ненадле-
жащего качества в ежемесячно проводиться самооценка процессов «Контроль 
продукции в процессе производства. Лабораторный контроль» и «Управление 
несоответствующей продукцией», а также ежеквартально формируется отчет по 
качеству. 
Браком на производстве считается продукция и услуги, по своим техни-
ческим или качественным характеристикам не соответствующие стандарту 
данного вида продукции услуг и не способные выполнять функции, предусмот-
ренные для данного изделия. 
Бракованной может быть признана продукция и услуга на любой стадии 
производства, причем обнаруженный брак может быть произведен как на дан-
ной, так и на любой из предыдущих операций производственного цикла. 
Анализ брака проводят по следующим направлениям: 
1. По способу использования - на брак исправимый и неисправимый. Ес-
ли изделие после доработки можно использовать в том качестве, для которого 
оно и предназначалось первоначально, брак считается исправимым. В против-
ном случае возможны использовать как заготовку для других изделий в том же 
производстве. 
2. По виновникам – внешние и внутренние виновные за его производство. 
3. По причинам несоответствия, например: 
- несоблюдение режимов обработки; 
- неисправность оборудования; 
- неисправность приспособлений, оснастки и инструмента; 
- ошибка исполнителя; 
- производственные аварии при испытании (эксперименте); 
- пропуск несоответствия на предыдущей операции; 
- истек срок консервации, гарантии, годности. 
4. По признакам несоответствия, например: 
- дефекты поверхности (расслоение металла, задиры, трещины и т.п.); 
- не комплектность; 
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- дефекты сборки; 
- отсутствие размеров на чертежах, несоответствие детальных чертежей 
сборочным и т.д.); 
- механические повреждения, деформация при транспортировке. 
По данным отчетов по качеству за период 2015г.-2017г. основными при-
чинами появления несоответствующей продукции были: 
- поставка некачественной продукции внешними поставщиками;  
- ошибка исполнителя работ; 
- пропуск несоответствия на предыдущей операции. 
Анализ брака на предприятии преследует две основные цели: первая из 
них заключается в выявлении причин брака и их дальнейшем устранении. Вто-
рой важной целью проведения такого анализа является выявление виновных в 
том, что часть продукции организации оказалась не соответствующей нормати-
вам. С этой точки зрения, анализ брака является частью контроля эффективно-
сти деятельности всех сотрудников организации. 
Для эффективности управления процессом контроля продукции, иденти-
фикации статуса ее годности, а также оценки качества выпускаемой продукции 
на предприятии разработаны стандарты организации и одноименные карты 
процессов: - КП И1 – 2012 Анализ и улучшение. Корректирующие и предупреждаю-
щие действия - КП И5 – 2012 FAI - контроль качества первого образца изделия - КП И6/1-2016 Контроль продукции в процессе производства поездов. - КП И6 – 2012 Контроль продукции в процессе производства.  - КП И7-2012 Проведение ПСИ локомотивов - КП И8 – 2012 Управление несоответствующей продукцией - КП П1 – 2012 Планирование жизненного цикла продукции - КП П8 – 2012 Верификация закупленной продукции. 
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Из всех перечисленной документированной информации рассмотрим 
процесс «Контроль продукции в процессе производства поездов». Данный про-
цесс включает: 
- порядок предъявления продукции на контроль; 
- план качества продукции (содержит основные контролируемые пара-
метры, способы контроля, инструменты и приспособления для контроля); 
- документирование продукции на всех этапах производственного цикла; 
- план выпуска продукции; 
- перечень действующих технологических инструкций, технологических 
процессов; 
- документированную информацию о с регистрацией контроля, проведе-
ния испытаний и исследование материалов, неразрушающего контроля изде-
лий; 
- перечень сопроводительной документации для передачи продукции за-
казчику 
- продукция; 
- отчет по анализу качества продукции. 
Порядок контроля в процессе производства поездов на ООО «Уральские 
локомотивы» определен следующими видами контроля продукции: 
- контроль первого образца изделия; 
- операционный контроль; 
- приёмочный контроль и приемо-сдаточные испытания; 
- контрольные точки; 
- инспекционный контроль. 
Проведение контрольных операций осуществляется на основании плана 
качества. В плане прописываются объекты для контроля, контролируемые па-
раметры, инструменты и приспособления для измерения и контроля и т.д. 
Контроль первого образца. Цель получить объективные и задокументиро-
ванные свидетельства того, что все инжиниринговые, конструкторские и тех-
нические условия правильно поняты, учтены, верифицированы и задокументи-
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рованы, а также провести валидацию операций производства (включая произ-
водство измерительных и обрабатывающих инструментов, приспособлений для 
обработки и сборки) новой (или модернизированной) продукции. FAI можно 
считать основным требованием, которое должно быть выполнено перед запус-
ком серийного производства [27]. 
Операционный контроль состоит из конкретных операций предусмотрен-
ных технологической документации. Осуществляется рабочим переведенным 
на самоконтроль конкретной операции, мастером и сотрудником отдела техни-
ческого контроля. По результатам операционного контроля специалист ОТК 
принимает решение о соответствии продукции с целью ее допуска к дальней-
шему производственному циклу и осуществляет документирование. 
Приёмочный контроль является завершающим этапом контроля при изго-
товлении продукции и проводится после выполнения всех предыдущих опера-
ций, заложенных в технологическом процессе на изготовление детали, при при-
емочном контроле окончательных изделий. Производственный мастер предъяв-
ляет продукцию с необходимой технической и сопроводительной документаци-
ей путем регистрации в журнале сдачи - приёмки продукции. Результаты кон-
троля осуществляется документировании в таком же порядке, как и при опера-
ционном контроле. Приемка при повторном предъявление исправленной про-
дукции осуществляется после устранения несоответствий и полного оформле-
ния акта управления несоответствующей продукцией. 
Контрольные точки заказчика проводятся в соответствии с утвержденным 
перечнем точек, подлежащих приемочному контролю заказчика при производ-
стве электропоездов утвержденной комиссией. По итогам проведения приемки 
заполняется протокол приемки-передачи продукции на внутренней межэтапной 
контрольной точке. 
Инспекционный контроль проводится комиссией, назначенной распоря-
жением начальника ОТК поездов по производственной необходимости. Итоги 
инспекционного контроля оформляются протоколом произвольной формы с 
определением ответственных лиц и сроков устранения несоответствий. 
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На любом этапе изготовления продукции и обнаружении сотрудником 
ОТК несоответствий, которые могут повлиять в последующем на качество из-
готавливаемой детали или изделия, оформляется Предупреждение. Под несоот-
ветствиями понимается: 
- передача продукции на следующую технологическую операцию без 
предъявления ОТК; 
- нарушение технологического процесса изготовления и сборки; 
- невыполнение мероприятий по исправлению несоответствующей про-
дукции; 
- невыполнение плана корректирующих действий; 
- отсутствие сопроводительной документации; 
- отсутствие подтверждения проведения испытаний и т.д.; 
 В случае несвоевременном оформлении предупреждения либо недоста-
точных мероприятиях или невыполнении мероприятий по предыдущим Преду-
преждениям, начальник отдела технического контроля поездов имеет право 
приостановить приёмку продукции, с выдачей уведомления установленного об-
разца, на данном участке до устранения несоответствий. 
 
2.3. Обоснование необходимых изменения в стандарте организации 
 
Стандарт организации – это нормативный документ, устанавливающий 
технические требования, которым должна удовлетворять продукция.  
Разработка стандарта организации (далее по тексту СТО) проводится в 
соответствии с ISO/TS 22163:2017 для обеспечения стабильности в предостав-
лении продукции и услуг, которые удовлетворяют требования потребителей и 
применимые законодательные и нормативные правовые требования. Также в 
документе будет распределена и конкретизирована ответственность участни-
ков процесса для упрощения восприятия предоставленных полномочий с по-
мощью построения «Диаграммы черепахи». Использование схемы управления 
процессом или «Диаграммы черепахи» позволяет составить компактное и 
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наглядное описание процесса. В связи с внедрением на предприятии програм-
мы КИС «Omega». 
КИС «Omega» – это корпоративная информационная система ООО 
«Уральские локомотивы» в которой осуществляется регистрация всех процес-
сов деятельности производства. В данной системе ведется учет материалов и 
комплектующих как покупных, так и изготавливаемых организацией, ведется 
регистрация, учет и актуализация технологической и конструкторской доку-
ментации, сопроводительных документов на продукцию, сменено-суточное 
задание, протоколы испытаний и контроля, учет брака, журналы по приемке 
продукции и паспорта на выпускаемую продукцию. В данный момент эта си-
стема внедрена только на производстве электропоездов «Ласточка» так как 
оно является наиболее современным и роботизированным. 
После внедрения КИС «Omega» на производстве электропоездов был 
уменьшен объем использования документированной информации в бумажном 
формате и обеспечен доступ всех участников процесса производства к акту-
альной документированной информации в режиме онлайн. Благодаря новой 
системе срок оформления документации сократился от 7 дней до 3 дней; по-
явилась возможность ознакамливатся со всей технологической и конструктор-
ской документацией на рабочем месте сотрудника; облегчён сбор информации 
для проведения статистической оценки качества изготавливаемой продукции 
и покупной продукции; упрощен порядок оформления документации благода-
ря введению ответственных лиц, отвечающих за оформление документации и 
отслеживания сроков нахождения документа у того или иного участника про-
цесса. На основании указанных изменений появилась необходимость в пере-
смотре стандарта организации «Контроль продукции в процессе производства 
поездов» в части описания порядка работы всех участников процесса в корпо-
ративной системе. В документе будут отражены изменения в части порядка 
оформления документированной информации на продукцию и услуги; уточ-
нена ответственность всех участников процесса. 
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При разработке стандарта организации были выполнены следующие ме-
роприятия: 
- проведено анкетирование руководителей подразделений, руководству-
ющихся в работе данным СТО; 
- актуализированы данные о перечне документов для разработки СТО; 
-определена структура СТО в соответствии с требованиями документиро-
ванной информации на ООО «Уральские локомотивы»; 
- разработано СТО; 
- разработан процесс по СТО.  
На основании требований по построению документированной информа-
ции на ООО «Уральские локомотивы» стандарт организации будет иметь сле-
дующую структуру: 
1. Область применения. 
2. Нормативные ссылки. 
3. Термины и определения. 
4. Обозначения и сокращения. 
5. Лидерство. 
6. Основные нормативные положения. 
7. Описание процесса контроля. 
8. Анализ данных по качеству продукции. 
9. Приложения. 
В таблицу 2 сведены результаты проделанной работы по выявлению объ-
ема переработки существующего стандарта. 
 
Таблица 2 – Изменения в СТО «Контроль продукции в процессе произ-
водства поездов» и карте процесса «Контроль продукции в процессе производ-
ства» 
Наиме-
нование 
стандар-
та 
Наименование раздела, 
содержание раздела, 
который необходимо 
изменить 
Изменение наименования раздела, содер-
жания радела 
1 2 3 
   и в п р    Раздел 1 Область при- Раздел 1 Область применения. Изменена 
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менения область действия СТО 
1.2 Требования настоящего стандарта рас-
пространяются на все подразделения ООО 
«Уральские локомотивы» участвующие в 
процессе производства поездов. 
Раздел 2 Нормативные 
ссылки 
IRIS версия 2 
ГОСТ ISO 9000-2011 
ГОСТ ISO 9001-2011 
КП П14/1-2015  
СТО 8.2-08 
СТО 7.4-06 
СТО 8.2-04 
СТО 8.3-05 
И 4.2-13 
И 7.9-01 
И 8.2-04/01 
И 8.2-04/04 
И 8.3-05/01 
ПСК 8.2 -04/02 
Раздел 2 актуализированы наименования 
ISO/TS 22163:2017 
ГОСТ ISO 9000-2015 
ГОСТ ISO 9001-2015 
КП П14/1-2017  
СТО 8.6-07 
СТО 8.4-06 
СТО 8.2-04 
СТО 8.7-05 
И 4.2-13 
И 7.9-01 
И 8.6-01/01 
И 8.6-02/01 
И 8.7-05/01 
ПСМ 8.6 -01/02 
Раздел 5 Ответствен-
ность 
Заменен на Раздел 5 Лидерство 
Добавлено: 
Пункт 5.4 Ведущий инженер по качеству 
Раздел 6. Пункт 6.3.1 
Вход процесса 
- План качества; 
- КД, НД и ТД 
- Журнал сдачи-
приемки продукции 
Раздел 6. Пункт 6.3.1 заменено на  
Документированная информация 
Раздел 7 Раздел 7. Добавлен пункт 7.2.1 Контроль 
первого образца 
Добавлен пункт 7.2.4 Проведение ПСИ 
Добавлен пункт 7.2.5 Контрольные точки 
1 2 3 
 Раздел 8 Пункт 8.2 
 
Раздел 8 Пункт 8.2 Добавлено «актуализа-
ции данных о критических и существен-
ных рисках процесса «Контроль продук-
ции в процессе поездов».  
Раздел 8 Раздел 8 
Добавлен Пункт 8.4 Реестр рисков 
Приложение Приложение. Добавлено Приложение 
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«Диаграмма черепахи» 
К
ар
та
 п
ро
це
сс
а 
И
6/
1 
«К
он
тр
ол
ь 
в 
пр
о-
це
сс
е 
пр
ои
зв
од
ст
ва
» 
Входные данные. Тре-
бования 
п.1 – п.8 – ссылки на 
документированную 
информацию 
Входные данные. Требования 
п.1 – п.8 – конкретизированные требова-
ния к этапу процесса 
Выходные данные. 
Требования 
п.1 – п.8 – ссылки на 
документированную 
информацию 
Выходные данные. Требования 
п.1 – п.8 – конкретизированные требова-
ния к этапу процесса 
Входные данные Входные данные. Добавлен п 4.создан 
впервые реестр рисков 
Выходные данные Выходные данные. Добавлен п.6 данные о 
статусе корректирующих действий  
- Добавлен п. 10 Перечень информации 
 
В переработки стандарта нуждаются пять раздело из восьми, объем пере-
работанного текста превышает 25 процентов, что позволяет утверждать о необ-
ходимости разработки нового СТО взамен действующего. 
 
2.4. Формирование содержания разделов СТО «Контроль продукции 
в процессе производства 
Для формирования СТО необходимо определить форму содержимого. 
Порядок построения и изложения стандарта выполним в соответствии с требо-
ваниями, указанными в разделе 1.3 настоящей выпускной дипломной работы. 
Стандарт будет состоять из восьми разделов и приложений. Перечислим изме-
нения в СТО в обновленной редакции. В тексте параграфа отражен новый текст 
СТО, ознакомиться с полным текстом документа можно в приложении Г. 
 
1. Область применения 
1.1. Выпуск продукции и услуг для потребителя с регистрированием и со-
хранностью документированной информации о выпуске продукции и услуг. 
1.2. Требования настоящего стандарта распространяются на все подраз-
деления ООО «Уральские локомотивы» участвующие в процессе производства 
поездов. 
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2. Нормативные ссылки 
Основные нормативные ссылки, включенные в стандарт перечислены в 
таблице 2. 
3. Термины и определения 
В предлагаемой редакции стандарта использованы следующие термины с 
соответствующими определениями: 
3.1. Выпуск - разрешение на переход к следующей стадии процесса или к 
следующему процессу; 
3.7. Качество - степень соответствия совокупности присущих характери-
стик объекта требованиям; 
3.8. Контроль - определение соответствия установленным требованиям; 
3.10. Корректирующие действия -действие, предпринятое для устранения 
причины несоответствия или другой и предупреждения его повторного возник-
новения; 
3.15. Продукция- выход организации, который может быть произведен 
без какого-либо взаимодействия между организацией и потребителем  
3.16. Процесс- совокупность взаимосвязанных и(или) взаимодействую-
щих видов деятельности, использующих входы для получения намеченного ре-
зультата. 
5. Лидерство 
5.4. Ведущий инженер по качеству ОТКп несет ответственность за: 
- Ведущий инженер по качеству несет ответственность за: 
- приглашение представителей заказчика (инспекторов-приемщиков ЦТА 
ОАО «РЖД») на проведение контрольных точек. 
- проверку документации, подтверждающей качество продукции, наличие 
всех подписей, правильность заполнения;  
- осуществление контроля передачи продукции с одного этапа производ-
ства на другой; 
- заполнение документации о результатах проведения контрольных точек; 
- составление плана качества; 
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-разработка, актуализация и передача специалистам ОТКп протоколов 
испытаний и контроля. 
6. Основные нормативные положения 
6.3.1. «Входом» данного процесса является: 
- Продукция, подлежащая контролю на всех этапах создания;  
- документированная информация; 
- реестр рисков. 
7. Описание процесса 
7.2. Порядок проведения контроля 
Проведение контрольных операций осуществляется на основании плана 
качества, составленного ведущим инженером по качеству ОТКп, который со-
гласуется с начальником Департамента по управлению качеством и начальни-
ком ОТК поездов. В плане прописываются объекты для контроля, контролиру-
емые параметры, инструменты и приспособления для измерения и контроля и 
т.д. ф.8.2-09-11 (Приложение Г.12). Объем и метод контроля устанавливается 
исходя из данных реестра критических и существенных рисков процесса «Кон-
троль несоответствующей продукцией». 
7.2.1. Контроль первого образца изделия проводиться если: 
- разрабатывается новый вид изделия (новый проект); 
- вносятся изменения в конструкторскую или технологическую докумен-
тацию (изменение компонента, развитие проекта); 
- появляются взаимодействия с новым поставщиком (новый процесс); 
- запуск нового производства; 
- на основании ТУ при постановке на производство изделий; 
- при возникновении серийных недостатков; 
- повторный FAI. 
Начальник ДУК организовывает приемочную комиссию по проведению 
контроля первого изделия. В комиссию входят представители ДУК, ДКРиИ; 
УТППП, ДМТС. 
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По требованию комиссии, отделами Общества предоставляется докумен-
тация необходимая для проведения контроля качества первого образца изделия:  
- техническое задание (ТЗ); 
- конструкторская документация (КД); 
- технологическая документация (ТД); 
- результаты испытаний (предварительные, приемочные, ПСИ) в соответ-
ствии с ГОСТ 15.201 п.6.5; 
- обязательное подтверждение соответствия (сертификации). 
Результаты FAI оцениваются приемочной комиссией и описываются в 
Отчете о внутреннем испытании нового образца – проверки качества изготов-
ления. Отчеты об испытании первого образца хранятся в ДУК. Сканированная 
копия помещается в системную папку «FAI контроль I изделия». 
7.2.4. Порядок проведения приемо-сдаточных испытаний электропоездов 
7.2.4.1. Начальник сборочного производства поездов предъявляет со-
бранный электропоезд представителю ОТК для осмотра и выдачи заключения о 
готовности электропоезда к проведению ПСИ. 
При выявлении несоответствий, не позволяющих провести приемо-
сдаточные испытании, они регистрируются в списке открытых пунктов в КИС 
«Omega». 
Начальник сборочного производства поездов (или начальник производ-
ства по принадлежности несоответствия) организует устранение выявленных 
несоответствий. 
7.2.4.2. ПСИ проводятся в объеме, которые установлены в программе и 
методике приемо-сдаточных испытаний, в порядке и с использованием обору-
дования в соответствии с ТП. 
7.2.4.3. После устранения несоответствий начальник сборочного произ-
водства поездов повторно предъявляет электропоезд представителю ОТК к ви-
зуальной проверке с контролем устранения замечаний, зафиксированных в 
списке открытых пунктов и проверки готовности электропоезда к проведению 
приемо-сдаточных испытаний. 
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7.2.5. Приемка на контрольных точках заказчика проводятся в соответ-
ствии с утвержденным перечнем точек, подлежащих приемочному контролю 
заказчика при производстве электропоездов комиссией в составе: производство 
(мастер), ОТКп (мастер, ведущий инженер по качеству) и представитель ЦТА. 
По результатам приемки в контрольной точке подписывается Акт приемки 
(Приложение Г) ф.8.2-09-03. Все комментарии и замечания заносятся в Прило-
жение ф.8.2-09-05 (Приложение Г.6). Приемка на контрольных точках прово-
дится в соответствии с И 8.2-04/04 и по итогам проведения приемки заполняет-
ся протокол приемки-передачи продукции на внутренней межэтапной кон-
трольной точке ф.8.2-04/04-01 (И 8.2-04/04).  
8. Анализ процесса контроля 
8.2. ОТКп проводит ежемесячный и ежеквартальный анализ данных по 
качеству, координирует действия по установлению причин, коррекций несоот-
ветствий, разработке корректирующих действий и актуализации данных о кри-
тических и существенных рисках процесса «Контроль продукции в процессе 
поездов». 
8.4. Реестры критических и существенных рисков процесса передаются в 
ОМК с целю проведения мониторинга рисков и статуса мероприятий по управ-
лению рисками. Периодичность проведения мониторинга – ежеквартально. Ре-
зультаты оценки рисков пересматриваются не реже одного раза в год в особен-
ности в связи с изменением внешних и внутренних условий деятельности Об-
щества, требований заинтересованных сторон. 
Приложения 
Приложение Г.13 диаграмма черепаха. 
Диаграмма черепахи даст возможность понять ответственности отдель-
ных подразделений внутри процесса. На диаграмме черепахи также расположе-
на информацию об измеряемых выходах – показателях эффективности. Показа-
тели эффективности, которые организация измеряет и, на основании которых 
принимает последующие меры, послужат важным входом этапа измерений. 
Диаграмма указана на рисунке 4, пояснение указанно в таблице 3. 
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Таблица 3 – Пояснение к диаграмме черепахи 
Элемент Пояснение 
Вход продукция реального входа; это могут быть продукции, документ 
Чем 
описание средств измерений и испытательного оборудования ис-
пользуемых в процессе 
Кто владелец процесса 
Кем требования к человеческим ресурсам (компетентность, навыки) 
Как 
детали управления связанными процессами, вспомогательные 
процессы, методы контроля 
Сколько меры результативности процесса 
Выход 
продукция реального выхода; это могут быть продукции, доку-
мент 
 
Диаграмму черепахи следует изображать на одной странице. Она должна 
показывать все важные и критические элементы понятным и доступным спосо-
бом: 
- владелец процесса; 
- поставщик и потребитель процесса; 
- входы и входы; 
- содержание работы; 
- материальные ресурсы; 
- людские ресурсы; 
- показатели эффективности/результативности; 
- основные риски и возможности. 
Для составления диаграммы черепахи на желаемый процесс необходимо 
выполнить следующие действия: 
1. Определить наиболее подходящие материальные ресурсы (например: 
здания, оборудование, программное обеспечение, транспортные ресурсы, ин-
формационные и коммуникационные технологии). 
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2. Определить ответственного владельца процесса (функции и имя). 
3. Определить наиболее важных участников/роли, участвующие в про-
цессе. 
4. Определить наиболее важные материалы (например: результаты 
предыдущих процессов, внешние требования, внутренние требования, сырье, 
законы, стандарты и положения). 
5. Определить процесс, в том числе этапы процесса. 
6. Определить наиболее важные результаты (например: продукт/услуга в 
соответствии с входными требованиями документация к продукции, отчеты, 
протоколы испытаний). 
7. Определить наиболее подходящий состав работ (например: процедуры, 
инструкции, методы). 
8. Определить наиболее важные риски и возможности. 
9. Определить показатели эффективности, наиболее актуальные для каче-
ства продукции. 
10. Определить внутренних/внешних поставщиков. 
11. Определить внутренних/внешних потребителей. 
Использование диаграммы черепахи позволяет составить компактное и 
наглядное описание процесса. 
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Рисунок 4 – Диаграмма черепахи на процесс «Контроль в процессе производства поездов»
Контроль продукции в 
процессе производства 
Чем? 
-инструменты и приспособления 
для контроля 
-испытательное оборудование 
Кто? 
Начальник ДУК- 
организацию контроля 
на всех этапах 
изготовления продукции 
Кем? 
Начальник ДУК-обеспечение ресурсами;  
Начальник ОТКП-принятие решений по результату контроля;  
Мастер\специалист  ОТКП - проведение и документирование 
контроля, санкционирование выпуска; 
УТППП- разработка и предоставление ТД;  
ДКРиИ -разработка и предоставление КД;  
Начальник  ПП - организация работ по производству и 
предъявлению на контроль продукции; 
Начальник участка ПП - подготовка и оформление 
документированной информации на продукцию. 
ВЫХОД 
 - заполненная документированная 
информация 
 - комплект документов на 
продукцию; 
 - годная продукция; 
 - отчет по анализу качества 
продукции 
Как? 
стандарты организации 
СТО 4.2-08; СТО 7.4-06; СТО 8.2-09 
инструкции  
И 7.1-01; И 4.2-09; И 8.2-05/05; И 8.2-05-01; И 8.2-05-03;И 4.2-13; И 8.2-04-04   
Сколько?  
KPI = 95% 
ВХОД 
 - продукция предоставленная на 
контроль 
 - документированная информация на 
продукцию 
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3. ПРОГРАММА ОБУЧЕНИЯ НОВЫХ СОТРУДНИКОВ  
ПОСТРОЕНИЮ ПРОЦЕССОВ 
 
3.1. Разработка содержание программы  
 
В организации ООО «Уральские локомотивы» повышение квалификации 
и переподготовку инженеров по качеству осуществляет наемный обучающий 
центр либо силами сотрудников организации по программе обмена опытом и 
наставничества. Целевой аудиторией обучения являются инженеры по 
качеству, назначенные уполномоченными по ИСМ которым в дополнение к 
должностным установлены следующие обязанности: 
- контроль исполнения подразделениями требований международных 
стандартов и требований документированных процедур ИСМ ООО «Уральские 
локомотивы»; 
- разработка и актуализация карт процессов интегрированной системы 
менеджмента; 
- составление отчетов по оценке процессов ИСМ. 
Обучение в условиях организации осуществляется в целях профессио-
нальной подготовки и переподготовки сотрудников в области обеспечения ка-
чества продукции. Профессиональная подготовка и переподготовка направлены 
на повышение уровня и обновление профессиональных знаний, умений и навы-
ков сотрудников организации, а также на обеспечение соответствия квалифика-
ции каждого сотрудника уровню сложности, выполняемой им работы. При этом 
решаются следующие задачи: 
- восполнение знаний специалистов с высшим и средним специальным 
образованием в соответствии с достижениями научно-технического прогресса; 
- подготовка (переподготовка) кадров для новых направлений деятельно-
сти, по которым в учебных заведениях еще не выпускают специалистов; 
- непрерывное обновление и пополнение знаний специалистов после 
окончания учебных заведений. 
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Цель организации данного обучения овладение указанным видом профес-
сиональной деятельности и соответствующими профессиональными компетен-
циями сотрудников. Для формирования компетенций сотрудников рассмотрим 
ФГОС бакалавра по направлению подготовки 27.03.02 Управление качеством. 
Виды профессиональной деятельности, к которым готовятся выпускники 
программ бакалавриата с присвоением квалификации: - производственно-технологическая, - организационно-управленческая, - проектно-конструкторская. 
Для организации подготовки и переподготовки на ООО «Уральские ло-
комотивы» выделим организационно-управленческую деятельность так как она 
наиболее близко указывает требования к знаниям, умениям и владениям необ-
ходимым для инженеров по качеству ответственных за развитие ИСМ. 
Организационно-управленческая деятельность включает в себя: 
- организация действий, необходимых при эффективной работе системы 
управления качеством; 
- содержание управленческого учета и практическое использование 
показателей переменных и постоянных затрат на обеспечение качества продукции; 
- управление материальными и информационными потоками при 
производстве продукции и оказании услуг в условиях всеобщего управления 
качеством; 
- проведение контроля и проведение испытаний в процессе производства; 
- проведение мероприятий по улучшению качества продукции и оказания 
услуг. 
На основании определенных выше видах деятельности, а также исходя из 
потребностей отдела интегрированной системы менеджмента были определены 
знания, умения и владения специалистами. Выделим необходимые компетен-
цию, которой должен обладать сотрудник прошедший программу переподго-
товки: 
способностью вести необходимую документацию по созданию системы 
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обеспечения качества и контролю ее эффективности (ПК-9) [25, c. 3]. 
Для формирования компонентов компетенции за основу возьмем долж-
ностную инструкцию инженера по качеству. Тогда при повышении квалифика-
ции он должен получить следующие знания и умения: 
- знание принципов менеджмента качества; 
- знание международных стандартов по системам менеджмента качества; 
 - знание документированных процедур СМК; 
- умение в разработке обязательных документированных процедур СМК; 
- умение в сборе и обработке данных по функционированию СМК, фор-
мирование отчетов для проведения анализа функционирования СМК; 
- умение анализировать документацию, относящейся к области СМК и 
разрабатываемой в подразделениях ООО «Уральские локомотивы», на соответ-
ствие требованиям международных и национальных стандартов и требованиям 
организации. 
Разработаем программу повешения квалификации для инженеров по ка-
честву «Создание документированной информации системы менеджмента ка-
чества» 
Цель программы: формирование готовности инженеров по качеству к до-
кументированию системы менеджмента на основе требований ИСО 9001:2015. 
Разработанная программа обучения предоставлена в таблице 4. 
 
Таблица 4 – Программа повышения квалификации инженеров по качеству «Со-
здание документированной информации системы менеджмента качества» 
№ 
п/п 
 
Наименование разделов 
Количество часов 
Всего Теоретические 
занятия 
Практиче-
ские занятий 
Зачет 
1 Понятия и требования к докумен-
тированной информации 10 8 2 
- 
 
2 Разработка процессов 20 6 14 1 
3 Контроль результативности про-
цессов системы менеджмента 10 6 4 1 
Итого  40 10 14 2 
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В связи с внедрением на предприятии процессного подхода к системе ме-
неджмента рассмотрим второй раздел программы повышения квалификации 
инженеров по качеству «Создание документированной информации системы 
менеджмента качества». 
Второй раздел методики «Создание документированной информации 
системы менеджмента качества» проведения занятий по программе повышения 
квалификации инженеров по качеству включает в себя углубленное изучения 
тем, а именно: 
-система менеджмента и ее процессы; 
- модель процессов системы менеджмента; 
- порядок управления процессами; 
Для отработки практических навыков в ходе выполнения практических 
работ разработаны занятия для: 
- составление карты процесса; 
- составление порядка и ответственности при управлении процессом. 
Содержание рабочей программы подготовки специалистов:  
- система менеджмента и ее процессы. основные понятия; 
- модель процессов; 
- порядок управления процессами и их основные цели; 
- разработка карт процесса; 
- определение порядка и ответственности при управлении процессом. 
Тематический план содержит три темы теоретического и практического 
обучения и представлен в таблице 5. 
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Таблица 5 –Тематический план и содержание учебной программы повышения квалификации инженеров по качеству 
Наименование разде-
лов и тем 
Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические 
занятия, самостоятельная работа обучающихся, курсовая работа (проект) 
Объем 
часов 
Уровень 
освоения 
1 2 3 4 
Раздел 2 
Разработка процессов 
 20  
Тема 2.1 Система ме-
неджмента и ее про-
цессы. Основные по-
нятия 
Содержание учебного материала 1 2 
Определение что такое процессный подход, процесс. Рассмотрение схе-
мы процесса, ознакомление с процессной моделью системы менеджмен-
та организации 
  
Практические занятия 4 
Построение правильной последовательности в схеме процесса и про-
цессной модели системы менеджмента 
 
Тема 2.2 Порядок 
управления процесса-
ми 
Содержание учебного материала 1 2 
Порядок управления процессами. Цели управления процессами   
Практические занятия 2 
Составление порядка управления процессами. Цели управления процес-
сами 
 
Тема 2.3 Составление 
карт процесса 
Содержание учебного материала 4 2 
Описание процесса. Входы и выходы. Последовательность. Мониторинг 
и измерение. Обработка рисков и возможностей. Оценка и анализ. 
Улучшение. Диаграмма черепахи. 
  
Практические занятия 6 
Составление карты процесса. Составление порядка ответственности при 
управлении процессом. 
 
Экзамен  2 
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3.2. Разработка методического материала для проведения занятий 
 
В соответствии с предложенным тематическим учебным планом теорети-
ческого обучения в таблице 5, предлагаем следующее наполнение тем про-
граммы. 
Проекты уроков повышения квалификации инженеров по качеству 
Тема программы 2.1: Система менеджмента и ее процессы. Основные 
понятия 
Тема занятия 1: Система менеджмента и ее процессы.  
Цели занятия: 
- образовательная – формирование знаний и умений в построении доку-
ментированной информации;  
- развивающая – развивать логическое мышление, активность и самостоя-
тельности в принятии решений; 
- воспитывающая – воспитывать аккуратность, личную ответственность. 
Тип занятия: теоретическое обучение. 
Методы обучения: словесные (объяснение, беседа), наглядные (демон-
страция слайдов). 
Средства обучения: проектор, компьютер, используемые на занятие 
слайды: «Процесс»; «Процессная модель системы менеджмента». 
Основные понятия: процессный подход, процесс. 
Методические указания: 
1. Сотрудник должен знать виды деятельности и их взаимосвязь. 
2. Сотрудник должен уметь использовать знания для определения взаи-
мосвязей процессов системе менеджмента  
3. Сотрудник должен соблюдать правила техники безопасности при рабо-
те за персональным компьютером.  
Конспект занятия: 
Проблема качества является важнейшим фактором повышения уровня 
жизни, экономической, социальной и экологической безопасности. Качество - 
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комплексное понятие, характеризующее эффективность всех сторон деятельно-
сти: разработка стратегии, организация производства, маркетинг и др. 
Важнейшей составляющей всей системы качества является качество про-
дукции. В современной литературе и практике существуют различные трактов-
ки понятия качество. 
Улучшение качества продукции - важнейшее направление интенсивного 
развития экономики, источник экономического роста, эффективности органи-
зационного производства. В этих условиях возрастает значение комплексного 
управления качеством продукции и эффективностью производства. 
Системы управления качеством, действующие на различных организаци-
ях, индивидуальны. Тем не менее, мировая наука и практика сформировали 
общие признаки этих систем, а также методы и принципы, которые могут при-
меняться в каждой из них. 
"Принципы управления качеством - это всестороннее и фундаменталь-
ное правило или убеждение, лежащее в основе руководства организацией и в 
основе ее деятельности и направленное на долгосрочную непрерывную работу 
по удовлетворению нужд потребителей с одновременным учетом потребно-
стей всех заинтересованных лиц и организаций." 
Всего было выделено восемь принципов: 
1. Организация, ориентированная на потребителя. 
2. Руководство. 
3. Вовлеченность сотрудников; 
4. Подход, основанный на процессах; 
5.системный подход к управлению. 
6. Непрерывное совершенствование. 
7. Принятие решений на основе фактов. 
8. Взаимовыгодные отношения с внешним поставщиком. 
Рассмотрим более подробно содержание и особенности применения чет-
вертого принципа управления качеством. 
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Принцип «подход, основанный на процессах» позволяет получать желае-
мый результат более эффективно, так как управление ресурсами и всеми вида-
ми деятельности рассматривается как процесс. Применение данного принципа 
позволяет проводить следующие мероприятия: 
– определение процесса для достижения желаемого результата; 
– идентификация характеристик процесса и функций организации: 
– установление ответственности за управление процессами; 
– идентификация входа и выхода процесса. 
Применение данного принципа дает большие преимущества. Принятие 
этого подхода по всей организации приведет к более предсказуемым результа-
там, к лучшему использованию ресурсов, уменьшит время и снизит стоимость; 
понимание возможностей процесса, позволяет спрогнозировать на перспективу 
цели и задачи; принятие подхода, основанного на процессах, снижает стои-
мость всех оперативных результатов, предотвращает значительное количество 
ошибок, уменьшает время цикла. 
Для любой организации важным является концентрация усилий на клю-
чевых возможностях в видах деятельности, повышения их соответствия и ста-
бильности, а также оптимизации и увлечение добавленной ценности деятельно-
сти, включая снижение межфункциональных барьеров. Эти цели можно до-
стичь, если управлять деятельностью как процессами, применяя процессный 
подход. 
Процессный подход (на основе ISO 9001) – систематическое определе-
ние и управление процессами и их взаимодействием как системой, способству-
ет результативному и эффективному достижению предусмотренных результа-
тов. Понимание как имеющаяся в организации системы процессов функциони-
рует, использует ресурсы и создает результаты, позволяет организации управ-
лять и улучшать ее. В свою очередь интегрирует процессы и их показатели, 
чтобы достичь целей. 
Процесс (ISO) – совокупность взаимосвязанных и взаимодействующих 
видов деятельности, которая использует входы и выходы для предоставления 
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предусмотренных выходов. Кратко, элементы процесса показаны на (рис.5). В 
зависимости от контекста организации в той или иной степени, в которой это 
необходимо, могут быть детально определены и документированы планы, а 
также средства и методы управления процессами. 
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Рисунок 5 - Процесс
Деятельность 
Средства управления 
Ресурсы 
Выход Вход 
Планы Приказы 
Сырье, материалы 
Требования 
Потребности, ожидания 
Контроль 
Потребитель 
Поставщики 
Оборудование Персонал Технология Среда Энергоносители 
Предусмотренные 
Непредусмотренные 
Продукция, услуги 
Прибыль 
Отходы, загрязне-
ние 
Энергопотери 
Ухудшение здоровья 
Потребители 
Владельцы 
Общество, 
среда 
Сотрудники 
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Мотивация - приобретение теоретических навыков о системе менедж-
мента и ее процессах для использования знаний при выполнении практиче-
ской работы.  
План изложения нового материала 
1. Принципы управления качеством. Виды. 
2. Процессный подход. Процесс. 
Обобщение и систематизация знаний 
1. Разобрать что такое система менеджмента качества 
2. Выявить основные принципы системы менеджмента качества 
3. Рассмотреть принцип системы менеджмента подход, основанный на 
процессах 
4. Сформировать у учащихся теоретические знания о процессе и про-
цессном подходе. 
Подведение итогов занятия 
Сотрудники должны знать, что такое система менеджмента качества, 
процесс, процессные подход. 
План хода урока указан в таблице 6. 
 
Таблица 6 - План хода урока 
Деятельность 
преподавателя 
Время, 
мин 
Наглядные 
средства, ТСО Деятельность учащихся 
1. Организационная 
часть 5 – Запись темы занятия 
1.1. Предварительное 
определение уровня 
знаний 
10 - - 
2.лекция на тему «Си-
стема менеджмента и ее 
процессы» 
30 
Слайды «Процесс»; 
«Процессная модель си-
стемы менеджмента» 
Запись конспекта 
3. .Перерыв 5 - - 
4.лекция на тему «Си-
стема менеджмента и ее 
процессы» 
30 
Слайды «Процесс»; 
«Процессная модель си-
стемы менеджмента» 
Запись конспекта 
5. Проверка степени 
усвоения 10 
Слайды «Процесс»; 
«Процессная модель си-
стемы менеджмента» 
- 
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Список используемых источников: 
1. ГОСТ Р ИСО 9001-2015. Системы менеджмента качества. Требования. 
Введ. 2015–28–10. – Техэксперт. – Режим доступа: http://docs.cntd.ru. 
Тема раздела 2.2. Порядок управления процессами 
Тема занятия 3: Порядок управления процессами. Цели управления 
процессами  
Цели занятия: 
- образовательная – формирование знаний и умений в построении по-
рядка построения управления процессами;  
- развивающая – развивать логическое мышление, активность и самосто-
ятельности в принятии решений; 
- воспитывающая – воспитывать аккуратность, личную ответственность. 
Тип занятия: теоретическое обучение  
Методы обучения: словесные (объяснение, беседа), наглядные (демон-
страция слайдов). 
Средства обучения: проектор, компьютер, используемые на занятие 
слайды: «Порядок управления процессами» 
Основные понятия: порядок управления процессами, цели управления 
процессами. 
Методические указания.  
1. Сотрудник должен порядок управления процессами. 
2. Сотрудник должен уметь использовать знания для определения взаи-
мосвязей процессов системе менеджмента  
3. Сотрудник должен соблюдать правила техники безопасности при ра-
боте за персональным компьютером. 
Конспект занятия  
Порядок управления процессами 
В организации должен быть установлен порядок управления процессами 
системы менеджмента и, как минимум, включать этапы, приведённые на рисунке 
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6. Организации необходимо установить и довести способы реализации каждого 
из этапов приведенного ниже порядка управления процессами. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
Рисунок 6 - Порядок управления процессами 
 
 
 
Определение процессов: 
- процессов, необходимых для СМ 
- применения процессов в организации 
-требуемых входов и ожидаемых выходов 
- последовательности и взаимодействия 
 
Обеспечение процессов: 
-определение и применение критериев и методов обеспечения 
- определение мониторинга, измерения и индикаторов выполнения 
- определение и обеспечение ресурсов 
Назначение ответственности и полномочий по процессам 
Обработка рисков и возможностей по процессам 
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Цели управления процессами 
Порядок, способы и средства управления процессами существенно зави-
сят от целей, которые преследует организация. Такими конечными или про-
межуточными целями могут являться: 
- повышение добавленной ценности, учет и сокращение потерь, а также 
оптимизация затрат; 
- выявление ключевых, важных процессов и возможностей для концен-
трации на них усилий, средств; 
- повышение эффективности взаимодействия обособленных подразделе-
ний, должностных лиц, снижение межфункциональных барьеров («приведение 
в чувство административные структуры») 
- внедрение процессной организационной структуры и оптимизация 
функционирования процессов; 
- повышения соответствия, стабильности и непрерывности осуществле-
ния процессов; 
- определение требований и ограничений ресурсов, а также повышение 
эффективности их использования; 
- предоставление информации для осуществления, поддержания, управ-
ления и улучшения процессов 
- внедрение подходов «внутреннего потребителя», вплоть до независи-
мых бизнес единиц; 
- перепроектирование, реинжиниринг (но реально оценивая не только 
ваши желания, но и способности). 
Мотивация: приобретение теоретических навыков о порядке управле-
ния процессами и целях управления процессами. 
План изложения нового материала 
1. Порядок управления процессом  
2 Цель управления процессом. 
Обобщение и систематизация знаний 
1. Разобрать что такое порядок управления процессом 
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2. Выявить основные цели управления процессом 
3. Рассмотреть схему порядка управления процессом 
4. Сформировать у учащихся теоретические знания о порядке и целях 
процесса 
Подведение итогов занятия 
Сотрудники должны знать о порядке и целях процесса. 
План хода урока указан в таблице 7. 
 
Таблица 7 - План хода урока 
Деятельность 
преподавателя 
Время, 
мин 
Наглядные 
средства, ТСО Деятельность учащихся 
1. Организационная 
часть 5 – Запись темы занятия 
1.1. Предварительное 
определение уровня зна-
ний 
10 - - 
2.лекция на тему 
«Порядок управления 
процессами. Цели управ-
ления процессами 
30 Слайд :«Порядок управ-
ления процессами Запись конспекта 
3. .Перерыв 5 - - 
4.лекция на 
му Порядок управления 
процессами. Цели управ-
ления процессами 
30 Слайд :«Порядок управ-
ления процессами» Запись конспекта 
5. Проверка степени 
усвоения 10 
Слайд : «Порядок управ-
ления процессами» - 
 
Список используемых источников 
1. ГОСТ Р ИСО 9001-2015. Системы менеджмента качества. Требования. 
Введен 2015-11-01 // Техэксперт. Режим 
па: http://docs.cntd.ru/document/1200124394. 
Тема раздела 2.3. Составление карт процесса 
Тема занятия 4: Описание элементов карты процесса. Диаграмма чере-
пахи. 
Цели занятия: 
- образовательная – формирование знаний и умений в построении карт 
процесса;  
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развивающая – развивать логическое мышление, активность и самостоя-
тельности в принятии решений; 
- воспитывающая – воспитывать аккуратность, личную ответственность. 
Тип занятия: теоретический 
Методы обучения: словесные (объяснение, беседа), наглядные (демон-
страция слайдов). 
Средства обучения: проектор, компьютер, используемые на занятие 
слайды: «Карта процесса», «Диаграмма черепахи». 
Основные понятия: входы, выходы, улучшение, риски, мониторинг и 
измерение, карта процесса. 
Методические указания.  
1. Сотрудник должен знать виды деятельности и их взаимосвязь. 
2. Сотрудник должен уметь использовать знания для определения взаи-
мосвязей процессов системе менеджмента  
3. Сотрудник должен соблюдать правила техники безопасности при ра-
боте за персональным компьютером. 
Конспект занятия 
Процесс- это совокупность взаимосвязанных или взаимодействующих 
видов деятельности, которые используют «входы» для получения желаемого 
результата. 
Карта процесса  
Карта процесса – это технология выполнения процесса. В ходе создания 
системы качества, карты процессов разрабатываются на все процессы, входя-
щие в область действия системы качества. В совокупности весь набор карт 
процессов содержит технологию работы и управления, как системой качества, 
так и организацией в целом. Рассмотрим основные элементы данного доку-
мента. 
Ответственный за процесс- должностное лицо, наделенное всеми пол-
номочиями в отношении процесса и несущее ответственность за: 
- документирование процесса; 
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- управление процессом; 
- функционирование процесса; 
- выполнение показателей процесса; 
- деятельность по постоянному улучшению процесса; 
- демонстрирование улучшений через выполнение критериев процесса; 
- взаимодействие процесса с другими процессами ИСМ; 
- взаимосвязь этапов процесса и видов деятельности внутри процесса; 
- управление рисками по процессу. 
Ответственный за процесс осуществляет: 
- планирование процесса, обеспечивающее удовлетворенность потреб-
ностей потребителя; 
- контроль процесса с целью выявления несоответствий процессов; 
- совершенствование и улучшение процесса на основе информации, по-
лученной от внешнего и внутреннего потребителя и по результатам монито-
ринга процесса; 
- обеспечение процесса ресурсами; 
- меры по корректировке процесса, в случае отклонений фактических ре-
зультатов процесса от запланированных; 
- корректирующие и предупреждающие действия с целью устранения 
причин несоответствия процесса, либо потенциальных несоответствий про-
цесса. 
Ответственный за процесс устанавливает: 
- KPI (при необходимости), показатели результативности процесса; 
- потребителей процесса; 
- требования к входным и выходным данным процесса. 
Координатор процесса – лицо, уполномоченное контролировать про-
цесс и его изменения. Координатор несет ответственность за: 
- выполнение функций по реализации процесса; 
- осуществление процесса; 
- оперативное управление процессом; 
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- обеспечение его результативного функционирования; 
- изменение процесса; 
- сбор данных по результативности процесса; 
- осуществление корректирующих и предупреждающих действий, при-
нятых для процесса; 
- выявление возможностей улучшения процесса. 
Участник процесса- несет ответственность за: 
- выполнение работ в рамках процесса или участие в осуществлении 
процесса в соответствии с установленными требованиями; 
- информирование координатора или ответственного за процесс обо всех 
выявленных отклонениях от установленного хода процесса. 
Участником того или иного процесса ИСМ могут быть как отдельные 
сотрудники организации, так и структурные подразделения. 
Карта процесса состоит из: 
- раздел 1 – Цель процесса; 
- раздел 2 – Ответственный и координатор процесса (должности); 
- раздел 3 – «Вход» и «Выход» процесса; 
- раздел 4 – Критерии результативности процесса. 
Элемент «Цель процесса» раскрывает то, к чему стремиться процесс 
ИСМ и то, что необходимо осуществить при функционировании процесса. 
Структурный элемент «Вход» и «Выход» процесса описывает: 
- что является входом данного процесса 
- процесс-поставщик; 
- что является выходом процесса; 
- процесс-потребитель. 
Входом и выходом процесса могут быть документы, информация (по-
требность в чем-либо), продукция, покупные изделия, комплектующие изде-
лия и т.д. Часто выход одного процесса является непосредственно входом в 
другой процесс. 
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Элемент «Критерии результативности процесса» определяет контроль-
ные точки процесса, описываемого в данной документированной процедуре 
ИСМ. Для каждой контрольной точки процесса определены критерии резуль-
тативности процесса. 
Особых требований к элементу «Основные нормативные положения» 
для инструкций ИСМ не предъявляется. В данном разделе описывается поря-
док проведения определенных работ или какого-либо вида деятельности и до-
кументирование результатов осуществляемой деятельности.  
Элемент «Описание процесса», «Описание вида деятельности» 
ПВ элементе «Описание процесса» необходимо подробнее остановиться 
на некоторых этапах процесса ИСМ (видах деятельности), которые требуют 
определенных пояснений (уточнений) и недостаточно полно раскрыты в алго-
ритме процесса. 
Мониторинг и измерение процесса. 
В соответствии с требованиями п. 9.1.1 ГОСТ Р ИСО 9001-2015, для мо-
ниторинга и измерения процесса необходимо определить: 
- что должно подлежать мониторингу и измерениям; 
- методы мониторинга, измерения, анализа и оценки, необходимые для 
обеспечения достоверных результатов; 
- когда должны проводиться мониторинг и измерения; 
- когда результаты мониторинга и измерений должны быть проанализи-
рованы и оценены. 
Организация должна оценивать результаты деятельности и результатив-
ность системы менеджмента качества. Организация должна регистрировать и 
сохранять соответствующую документированную информацию как свидетель-
ство полученных результатов. 
Риск – ориентированной мышление 
Риски, которые могут влиять на достижение целей и результаты, долж-
ны быть учтены в системе менеджмента. 
Оценка и анализ 
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Для анализа результативности функционировании процесса необходимо 
определить критерии оценки, методы расчета, источник данных, на основе ко-
торых будет проводиться оценка и назначить ответственное лицо за сбор и 
предоставление информации в установленный срок. 
Диаграмма черепахи. 
Диаграмму черепахи следует изображать на одной странице. Она должна 
показывать все важные и критические элементы понятным и доступным спосо-
бом: 
- владелец процесса; 
- поставщик и потребитель процесса; 
- входы и входы; 
- содержание работы; 
- материальные ресурсы; 
- людские ресурсы; 
- показатели эффективности/результативности; 
- основные риски и возможности. 
Для составления диаграммы черепахи на желаемый процесс необходимо 
выполнить следующие действия: 
1. Определить наиболее подходящие материальные ресурсы (например: 
здания, оборудование, программное обеспечение, транспортные ресурсы, ин-
формационные и коммуникационные технологии). 
2. Определить ответственного владельца процесса (функции и имя). 
3. Определить наиболее важных участников/роли, участвующие в процессе. 
4. Определить наиболее важные материалы (например: результаты 
предыдущих процессов, внешние требования, внутренние требования, сырье, 
законы, стандарты и положения). 
5. Определить процесс, в том числе этапы процесса. 
6. Определить наиболее важные результаты (например: продукт/услуга в 
соответствии с входными требованиями документация к продукции, отчеты, 
протоколы испытаний). 
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7. Определить наиболее подходящий состав работ (например: процеду-
ры, инструкции, методы). 
8. Определить наиболее важные риски и возможности. 
9. Определить показатели эффективности, наиболее актуальные для ка-
чества продукции. 
10. Определить внутренних/внешних поставщиков. 
11. Определить внутренних/внешних потребителей. 
Использование диаграммы черепахи позволяет составить компактное и 
наглядное описание процесса. 
Мотивация: приобретение теоретических навыков об описание элемен-
тов карты процесса и диаграмме черепахи. 
План изложения нового материала 
1. Карта процесса. Мониторинг и измерение  
2. Диаграмма черепахи 
Обобщение и систематизация знаний 
1. Разобрать методику описания элементов карты процесса 
2. Выявить основные элементы карты процесса 
3. Рассмотреть схему диаграммы черепахи 
4. Сформировать у учащихся теоретические знания об описание элемен-
тов карты процесса и диаграмме черепахи. 
Подведение итогов занятия 
Сотрудники должны знать об описание элементов карты процесса и диа-
грамме черепахи. 
План хода урока указан в таблице 8. 
 
Таблица 8 - План хода урока 
Деятельность 
преподавателя 
Время, 
мин 
Наглядные 
средства, ТСО Деятельность учащихся 
1. Организационная 
часть 5 
– 
Запись темы занятия 
1.1. Вводный инструктаж 10 - - 
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2. Лекция на тему Опи-
сание элементов карты 
процесса.  
30 
Слайд «карта процесса» 
Запись конспекта 
3. Перерыв 5 - - 
4. Лекция на тему Диа-
грамма черепахи.  30 
Слайд «диаграмма чере-
пахи» Запись конспекта 
5. Проверка степени 
усвоения   10 
Слайды карта процесса»; 
«Диаграмма черепахи» - 
 
Список используемых источников 
1. ГОСТ Р ИСО 9001-2015. Системы менеджмента качества. Требования. 
Введен 2015-11-01 // Техэксперт. Режим 
па: http://docs.cntd.ru/document/1200124394 
2 МИ 3269-2010 Рекомендация. Государственная система обеспечения 
единства измерений. Построение, изложение, оформление и содержание до-
кументов на методики (методы) измерений. 2010-01-01 // Техэксперт. Режим 
доступа: http://docs.cntd.ru/document/120008094. 
Тема раздела 2.3. Составление карт процесса 
Тема занятия 5. Составление карты процесса 
Цели занятия: 
- образовательная – получение умение в правильном построении карт 
процессов, распределении ответственности в процессе. 
- развивающая – развивать логическое мышление, активность и самосто-
ятельность в принятии решений; 
- воспитывающая – воспитывать аккуратность, личную ответственность. 
Тип занятия: практическое обучение. 
Методы обучения: словесный (рассказ, беседа, самостоятельная работа 
сотрудников). 
Средства обучения: формы для заполнения. 
Основные понятия: карта процесса. 
Методическое указание: 
1. Сотрудник должен знать виды деятельности и их взаимосвязь. 
2. Сотрудник должен уметь использовать знания для определения взаи-
мосвязей процессов системе менеджмента  
Продолжение таблицы 8 
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3. Сотрудник должен соблюдать правила техники безопасности при ра-
боте за персональным компьютером. 
 
Конспект лекции 
Карта процесса– это технология выполнения процесса. Благодаря со-
ставлению карты процесса осуществляется его документирование, в итоге ор-
ганизация может управлять этим процессом, подвергать его изменению, оце-
нивать результативность и эффективность процесса. 
Карта процесса состоит из следующих разделов: 
1. Описание процесса. В него входит код процесса, пункт ИСО, МС, 
IRIS соответствующий процессу, определение назначения процесса, его вла-
дельца, руководителя и необходимых ресурсов для обеспечения. 
2. Основные взаимодействия процесса. Раздел как правило состоит из 
двух частей – входные данные и выходные данные. В первой части устанавли-
ваются входные данные процесса, требования к ним и поставщик входных 
данных. Во второй части устанавливаются выходные данные их потребитель и 
требования и ожидания. 
3. Риски и возможности. В данный раздел включены этапы процесса, 
риски и возможности процесса, их анализ и оценка, а также действия в отно-
шении рисков и возможностей. В зависимости от реестра рисков данный раз-
дел может быть в наличии либо отсутствовать в карте процесса. 
4. Измерение, анализ и оценка процесса. В разделе описываются харак-
теристики для оценки, сбор информации с указанием ответственных за сбор 
информации, сроков ее предоставления и источника информации, а также ме-
тод оценки. 
На рисунке 7 представлен пример построения процесса. 
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1. ОПИСАНИЕ ПРОЦЕССА  
«Управление несоответствующей продукцией» 
Код процесса И8/1 
Пункт МС ИСО, (IRIS) п.8.3 
Назначение (цель) Исключение непреднамеренного использования в 
процессе производства и поставки материалов, сы-
рья и продукции, не соответствующей установлен-
ным требованиям 
Ответственный за процесс Начальник департамента по управлению качеством 
Координатор процесса Начальник отдела технического контроля поездов 
2. ОСНОВНЫЕ ВЗАИМОДЕЙСТВИЯ ПРОЦЕССА 
Входные данные 
Вход Требования Поставщик 
Несоответствующая 
продукция у поставщи-
ка 
Идентифицированные и задокументирован-
ные несоответствия 
Производственный 
департамент 
Выходные данные 
Выход Требования Потребитель 
Брак допустимый. 
Годная продукция 
 
Соответствие требованиям нормативной, 
конструкторской и технологической доку-
ментации 
Производственный 
департамент 
3.ИЗМЕРЕНИЕ И АНАЛИЗ ПРОЦЕССА 
Показатель 
результатив-
ности  
Сбор информации 
Методика 
расчета 
Цель  
(Критерии) Ответствен-
ность Срок 
Источник ин-
формации 
Соблюдение 
требований 
КД и ТД, тре-
бований за-
казчика. (К1) 
Инженер по 
качеству 
ежеме-
сячно 
АУНП, пре-
дупреждения, 
ежемесячные 
отчеты  
мастеров по 
качеству  
выпускаемой 
продукции 
К1факт.=100
% при от-
сутствии 
нарушений 
КД и ТД 
К1∆-1% за 
каждое 
нарушение 
КД и ТД 
К1факт.= 
К1-К1∆*n, 
где n- коли-
чество слу-
чаев не со-
блюдения 
требований  
КД и ТД, 
требований 
заказчика.  
Обеспечение 
изготовления 
продукции 
соответству-
ющей КД и 
ТД, требова-
ниям заказчи-
ка 
Рисунок 7 – Пример карты процесса 
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Задание 1. Заполните карту процесса. Определите входы, выходы про-
цесса. Укажите требования, поставщиков и потребителей процесса. Предло-
жите метод оценки процесса. 
Карта процесса __________ 
 
1.ОПИСАНИЕ ПРОЦЕССА 
Код процесса  
Пункт МС ИСО, (IRIS)  
Назначение (цель)  
Ответственный за процесс  
Координатор процесса  
KPI*  
2.ОСНОВНЫЕ ВЗАИМОДЕЙСТВИЯ ПРОЦЕССА 
Входные данные 
Вход Требования Поставщик 
   
Выходные данные 
Выход Требования Потребитель 
   
3.ИЗМЕРЕНИЕ И АНАЛИЗ ПРОЦЕССА 
Показатель ре-
зультативности 
для ООО 
«Уральские ло-
комотивы» 
Сбор информации 
Методика 
расчета 
Цель  
(Критерии) Ответственность Срок Источник ин-формации 
      
Рисунок 8 – Форма заполнения «Карта процесса» 
 
Задание 2. Заполните диаграмму черепахи на разработанную карту про-
цесса. 
 
Рисунок 9 «Диаграмма черепахи» 
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процесс 
3.Участники 
процесса 
 
6. 
Результат 
процесса 
9.Показатель 
эффективности 7. Состав работ 
4. Материал 
процесса 
1. Ресурс процесса 
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План изложения нового материала 
1. Карта процесса. Мониторинг и измерение  
2. Диаграмма черепахи 
Обобщение и систематизация знаний 
1. Разобрать методику описания элементов карты процесса 
2. Выявить основные элементы карты процесса 
3. Рассмотреть схему диаграммы черепахи 
4. Сформировать у учащихся практические знания об описание элемен-
тов карты процесса и диаграмме черепахи. 
Подведение итогов занятия: Сотрудники должны уметь составлять 
карты процесса и диаграмму черепахи. 
План хода урока указан в таблице 9. 
 
Таблица 9 -План хода урока 
Деятельность 
преподавателя 
Время, 
мин 
Наглядные 
средства, ТСО Деятельность учащихся 
1. Организационная 
часть 5 – Запись темы занятия 
1.1. Вводный инструктаж 10 - Ответы на вопросы 
2.Самостоятельная рабо-
та и текущий инструктаж 60 
Слайды «Карта процес-
са» Запись конспекта 
3. .Перерыв 5 - - 
4. Самостоятельная рабо-
та и текущий инструктаж 60 
Слайд «Диаграмма чере-
пахи» Запись конспекта 
5. Проверка степени 
усвоения 10 
Слайды «Процесс»; 
«Процессная модель си-
стемы менеджмента» 
Ответы на вопросы 
 
Список используемых источников 
1 Кошевая И.П., Канке А.А. Метрология, стандартизация и сертифика-
ция. М.: ИД «Форум»: ИНФРА-М, 2013.- 416с. 
2 Хромой Б.П. Метрология, стандартизация и измерения в технике свя-
зи. - М.: Радио и связь, 2009г.- 424 с. 
.
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Целью данной выпускной квалификационной работы было разработать 
структуру и содержание стандарта организации для нормирования процесса 
контроля продукции при производстве поездов на основе анализа требований 
ISO/TS 22163:2017 и практики работы интегрированной системы менеджмента 
на ООО «Уральские локомотивы»  
В процессе написания работы был выполнен обзор изменений в докумен-
тации интегрированной системы менеджмента в связи с введение изменений в 
ИСО 9001:2015 и ISO/TS 22163:2017. В результате обзора были определены 
требования, в соответствии с которыми необходим пересмотр структуры стан-
дарта организации. 
Для определения содержания стандарта был проведен анализ практики 
контроля продукции на производстве поездов. По итогам анализа была опреде-
ленна информация, которую необходимо прописать в стандарте организации. 
По итогам осуществленных обзора документации и анализа процесса 
контроля в процессе производства поездов была разработана структура стан-
дарта предприятия «Контроль продукции в процессе производства» на основе 
новых требований ISO/TS 22163:2017 и практики контроля на ООО «Уральские 
локомотивы». В дополнение к стандарту был пересмотрен процесс «Контроль 
продукции в процессе производства поездов». 
В третьей части выпускной квалификационной работы была разработана 
программа повышения квалификации и переподготовки ответственных за ИСМ 
на ООО «Уральские локомотивы». 
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1 Область применения 
 
1.1 Настоящий стандарт организации устанавливает последовательность проведения мероприятий 
по контролю и испытаниям в процессе производства поездов, регистрацию и хранение данных о каче-
стве, ответственность за контроль продукции на соответствие установленным потребителем требова-
ниям. 
1.2 Требования настоящего стандарта распространяются на все подразделения ООО «Уральские ло-
комотивы» участвующие в процессе производства поездов. 
 
2 Нормативные ссылки 
 
ISO/TS 22163:2017  Железные дороги. Система менеджмента качества. Требования к си-
стеме управления бизнесом в железнодорожных организациях: ISO 
9001:2015 и частные требования к применению в железнодорожном 
секторе 
ГОСТ ISO 9000-2015  Система менеджмента качества. Основные положения и словарь 
ГОСТ ISO 9001-2015  Система менеджмента качества. Требования 
ГОСТ 16504-81  Испытания и контроль качества продукции. Основные термины и 
определения 
КП П14/1-2017  Поставка ЭС2Г 
СТО 8.6-07  Проведение приемо-сдаточных испытаний электропоездов 
СТО 8.4-06  Верификация закупленной продукции для производства электропоез-
дов 
СТО 8.2-04  Контроль продукции в процессе производства 
СТО 8.7-05  Управление несоответствующей продукцией (ЭС2Г) 
И 4.2-13  Формирование комплектов документов на электропоезд для приго-
родных пассажирских перевозок (ЭС2Г) 
И 7.9-01  FAI-контроль качества первого образца изделия 
И 8.6-01/01  Идентификация статуса соответствующей и несоответствующей про-
дукции 
И 8.6-02/01  Порядок передачи продукции в контрольных точках перехода на сле-
дующий этап при производстве поездов 
И 8.7-05/01  Классификатор несоответствующей продукции (ЭС2Г) 
ПСМ 8.6 -01/02  Самоконтроль продукции 
 
3 Термины и определения 
 
В настоящем стандарте использованы следующие термины с соответствующими определениями: 
3.1 выпуск: Разрешение на переход к следующей стадии процесса или к следующему процессу; 
3.2 входной контроль: Контроль продукции поставщика, поступившей к потребителю или заказчику 
и предназначаемой для использования при изготовлении, ремонте или эксплуатации продукции потре-
бителя. (ГОСТ 16504-81); 
3.3 запись: Документ, содержащий достигнутые результаты или свидетельства осуществленной дея-
тельности; 
3.4 идентификация: Присвоение объекту уникального наименования, номера, знака, условного обо-
значения, признака или набора признаков, позволяющих однозначно отделить его от других объектов; 
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3.5 инспекционный контроль: Контроль, осуществляемый специально уполномоченными лицами с 
целью проверки эффективности ранее выполненного контроля; 
3.6 испытание: Определение одной или нескольких характеристик согласно установленной проце-
дуре; 
3.7 качество: Степень соответствия совокупности присущих характеристик объекта требованиям; 
3.8 контроль: Определение соответствия установленным требованиям; 
3.9 контрольные точки заказчика: Контроль продукции или процесса официальными представите-
лями заказчика; 
3.10 корректирующие действия: Действие, предпринятое для устранения причины несоответствия 
или другой и предупреждения его повторного возникновения; 
3.11 несоответствие: Невыполнение требования; 
3.12 нормативная и техническая документация: Документы, устанавливающие требования; 
3.13 операционный контроль: Контроль продукции или процесса во время выполнения или после 
завершения технологической операции (ГОСТ 16504-81); 
3.14 потребитель: Организация или лицо, получающие продукцию; 
3.15 предупреждающие действия: Действие, предпринятое для устранения причины потенциального 
несоответствия или другой потенциально нежелательной ситуации; 
3.14 приёмочный контроль: Контроль продукции, по результатам которого принимается решение о 
ее пригодности к поставкам и (или) использованию (ГОСТ 16504-81); 
3.15 продукция: Выход организации, который может быть произведен без какого-либо взаимодей-
ствия между организацией и потребителем  
3.16 процесс: Совокупность взаимосвязанных и(или) взаимодействующих видов деятельности, ис-
пользующих входы для получения намеченного результата; 
3.17 процесс измерения: Совокупность операций для установления значения величины; 
3.18 соответствие: Выполнение требования. 
 
4 Обозначения и сокращения 
 
В настоящем стандарте применяются следующие обозначения и сокращения: 
АУНП  - акт управления несоответствующей продукцией 
ГОСТ  - государственный стандарт 
ДКРиИ  - департамент конструкторских разработок и исследований 
ДПП  - департамент производства поездов 
И  - инструкция 
КД  - конструкторская документация 
КрД  - корректирующие действия 
КИС «Omega»  - корпоративная информационная система 
НД   - нормативная документация  
ОТКп  - отдел технического контроля поездов 
ПИК  - протокол испытаний и контроля 
ПИП  - производство испытаний поездов  
ПрД  - предупреждающие действия 
ПСИ  - приемо-сдаточные испытания 
ИСМ  - интегрированная система менеджмента 
СТО  - стандарт организации 
ТД  - технологическая документация 
УТППП  - управление технологической подготовки производства поездов 
ЦТА  - центр технического аудита официальный представитель заказчика 
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5 Лидерство 
 
5.1 Начальник Департамента по управлению качеством несет ответственность за: 
- организацию контроля на всех этапах изготовления продукции; 
- совершенствование и обеспечение процесса «Контроль продукции в процессе производства поез-
дов» ресурсами. 
 
5.2 Начальник ОТК поездов несет ответственность за: 
- организацию работ по проведению контроля продукции; 
- принятие решений по результатам контроля и испытаний; 
- достоверность результатов контроля. 
 
5.3 Старший мастер ОТКп (мастер ОТКп) несет ответственность за: 
- проведение контроля качества продукции в процессе производства поездов; 
- организацию работ по проведению контрольных операций и оформление результатов контроля; 
- санкционирование выпуска продукции. 
 
5.4 Ведущий инженер по качеству ОТКп несет ответственность за: 
- Ведущий инженер по качеству несет ответственность за: 
- приглашение представителей заказчика (инспекторов-приемщиков ЦТА ОАО «РЖД») на 
проведение контрольных точек. 
- проверку документации, подтверждающей качество продукции, наличие всех подписей, 
правильность заполнения;  
- осуществление контроля передачи продукции с одного этапа производства на другой; 
- заполнение документации о результатах проведения контрольных точек; 
- составление плана качества; 
-разработка, актуализация и передача специалистам ОТКп протоколов испытаний и кон-
троля. 
 
5.5 Главный технолог производства поездов несет ответственность за: 
- своевременную разработку и предоставление технологической документации в ОТД и производ-
ство. 
 
5.6 Начальник ДКРиИ несет ответственность за: 
- своевременную разработку и предоставление комплекта рабочей КД в ОТД; 
- своевременный выпуск извещений об изменении КД. 
 
5.7 Начальники производства поездов несут ответственность за: 
- организацию и подготовку объектов контроля для предъявления представителям ОТКп 
- организацию и подготовку объектов контроля для проведения контрольных точек Заказчика в со-
ответствии с И 8.2-04-04; 
- своевременное предъявление продукции для проведения контроля на всех этапах ее создания; 
- принятие решений по выписанным предупреждениям по вине производства; 
 
5.8 Начальник участка (производственный мастер) несёт ответственность за: 
- своевременную подготовку объектов контроля и предъявление их представителям ОТКп; 
- своевременное оформление предупреждений и АУНП, 
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- своевременное устранение несоответствий на основании принятых решений по предупреждениям 
и АУНП по вине производства; 
- своевременное и корректное заполнение документов, подтверждающих качество выпускаемой 
продукции (ПИК). 
 
5.9 Непосредственный исполнитель несёт ответственность за выпуск продукции, соответствующей 
требованиям КД и ТД на стадии выполнения своей операции. 
5.10 Сотрудник ОТКп и работник, осуществляющий самоконтроль несёт ответственность за:  
- проведение контрольной операции и оформление записей по результатам контроля; 
- использование в работе действующей КД, ТД и НД; 
- своевременное проведение соответствующей идентификации проверенной продукции. 
 
6 Основные нормативные положения 
6.1 Цель проведения контроля продукции в процессе производства поездов – подтвердить соответ-
ствие продукции требованиям НД, КД и ТД. 
 
Ответственный за процесс: 
- начальник департамента по управлению качеством; 
- координатор процесса – начальник ОТК поездов. 
 
Вход и выход процесса: 
 
6.3.1 «Входом» данного процесса является: 
- Продукция, подлежащая контролю на всех этапах создания;  
- документированная информация; 
- реестр рисков. 
 
6.3.2 «Выходом» процесса является: 
- Готовая продукция, со статусом годности, соответствующая критериям приемки;  
- Заполненные протоколы испытаний и контроля, журналы сдачи-приемки продукции; 
- Внутризаводской комплект документов в соответствии с п.7.1 И4.2-13; 
- Комплект документов, передаваемый заказчику. 
 
6.3.3 Критерии результативности процесса 
- Соблюдение требований КД, НД и ТД, требований заказчика; 
- Предъявление продукции своевременно и в полном объеме; 
- Отсутствие замечаний по результатам контроля. 
 
7 Описание процесса контроля 
 
7.1 Виды контроля 
 
В процессе производства определены следующие виды контроля продукции: 
- контроль первого образца изделия п. 7.2.1.; 
- операционный контроль; 
- приёмочный контроль, включая ПСИ; 
- контрольные точки; 
- инспекционный контроль п.7.2.5. 
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7.2 Порядок проведения контроля 
 
Проведение контрольных операций осуществляется на основании плана качества, составленного 
ведущим инженером по качеству ОТКп, который согласуется с начальником Департамента по управ-
лению качеством и начальником ОТК поездов. В плане прописываются объекты для контроля, контро-
лируемые параметры, инструменты и приспособления для измерения и контроля и т.д. ф.8.2-09-11 
(Приложение Г.12). Объем и метод контроля устанавливается исходя из данных реестра критических и 
существенных рисков процесса « Контроль несоответствующей продукцией». 
 
7.2.1 Контроль первого образца изделия проводиться если: 
- разрабатывается новый вид изделия (новый проект); 
- вносятся изменения в конструкторскую или технологическую документацию (изменение компо-
нента, развитие проекта); 
- появляются взаимодействия с новым поставщиком (новый процесс); 
- запуск нового производства; 
- на основании ТУ при постановке на производство изделий; 
- при возникновении серийных недостатков; 
- повторный FAI. 
Начальник ДУК организовывает приемочную комиссию по проведению контроля первого изделия. 
В комиссию входят представители ДУК, ДКРиИ; УТППП,ДМТС. 
По требованию комиссии, отделами Общества предоставляется документация необходимая для 
проведения контроля качества первого образца изделия:  
- техническое задание (ТЗ); 
- конструкторская документация (КД); 
- технологическая документация (ТД); 
- результаты испытаний (предварительные, приемочные, ПСИ) в соответствии с ГОСТ 15.201 п.6.5; 
- обязательное подтверждение соответствия (сертификации). 
Результаты FAI оцениваются приемочной комиссией и описываются в Отчете о внутреннем испы-
тании нового образца – проверки качества изготовления. Отчеты об испытании первого образца хра-
нятся в ДУК. Сканированная копия помещается в системную папку «FAI контроль  I изделия». 
7.2.2 Операционный контроль состоит из конкретных операций (контрольные операции в процессе 
механической обработки, сварки, сборки и испытаний покрытия, склейки, контрольной сборки и т.д.) 
предусмотренных ТД. 
7.2.2.1 Запуск в производство продукции (металлопродукция, комплектующие изделия и материа-
лы), прошедшей входной контроль, осуществляется в следующем порядке: 
Для деталей и сборок: 
– производственный мастер проверяет, полученные материалы и детали на наличие отличительной 
бирки «зелёного цвета» «Продукция годна к производству» (ф.8.2-04/01-02, И 8.2-04/01). 
Для комплектующих изделий и материалов: 
– производственный мастер проверяет все поступающие в производство комплектующие изделия и 
материалы на наличие отличительной бирки «зелёного цвета» «Продукция годна к производству» 
(ф.8.2-04/01-02, И 8.2-04/01). 
7.2.2.2 Производственный мастер предъявляет предварительно проверенную им продукцию на опе-
рационный контроль работнику ОТКп с необходимой сопроводительной документацией (ПИК, техно 
 
ООО «Уральские локомотивы» СТО 8.2-09 
СТАНДАРТ ОРГАНИЗАЦИИ  
«Контроль продукции в процессе производства 
поездов» 
Издание 2 
Изменение  
Лист 5 из 28 
 104 
 
логический процесс), ТД и КД с регистрацией в Журнале сдачи - приёмки продукции ф.8.2-04-01 
(СТО 8.2-04). 
7.2.2.3 Операционный контроль в процессе производства осуществляется непосредственным испол-
нителем, переведенным на самоконтроль конкретной операции, мастером и работником ОТКп. 
 
7.2.2.4 Протоколы испытаний и контроля ф. 8.2-09-01 (Приложение Г.2), ф. 8.2-09-02 (Приложение 
Г.3) – для кузовного производства, ф. 8.2-09-07 (Приложение Г.8), ф. 8.2-09-08 (Приложение Г.9) – для 
лакокрасочного производства, ф. 8.2-09-06 (Приложение Г.7) – для участка монтажа, разрабатываются 
и передаются ведущими инженерами по качеству ОТК поездов в производство специалистам ОТКп 
для заполнения на каждый узел вагона, либо на вагон в целом и служат для оформления сдачи и при-
ёмки операций и узлов вагона в процессе его изготовления, а также для записи сдачи и приёмки опера-
ций и узлов перед и после испытаний вагона.  
Протоколы испытаний и контроля, протоколы по склеиванию, заполняются начальниками участков 
или производственными мастерами, качество выполненных работ подтверждается мастерами и специ-
алистами ОТКп.  
 
7.2.2.5 Перед проведением внутренней межэтапной контрольной точки (на этапе кузовного произ-
водства), ведущим специалистом по качеству сварочных процессов производится приемка сварных 
швов. По итогам проверки заполняется протокол соответствия сварного шва ф.8.2-09-04 (Приложение 
Г.5).  
7.2.2.6 По результатам операционного контроля специалист ОТКп принимает решение о соответ-
ствии продукции с целью ее допуска к дальнейшему производственному циклу и осуществляет доку-
ментирование: 
а) при положительном результате контроля в: 
- журнале сдачи-приемки продукции ф.8.2-04-01 (СТО 8.2-04); 
- протоколе испытаний и контроля ф.8.2-09-01 (Приложение Г.2), ф.8.2-09-02 (Приложение Г.3), 
ф.8.2-09-06 (Приложение Г.7), ф.8.2-09-07 (Приложение Г.8), ф.8.2-09-08 (Приложение Г.9); 
б) при отрицательном результате контроля в: 
- акте управления несоответствующей продукцией зарегистрированном в КИС «Omega», на основа-
нии АУНП выписывается сообщение об отклонении (СТО 8.3-05) 
- журнале сдачи-приемки продукции ф.8.2-04-01 (СТО 8.2-04) (№ и дата акта управления несоответ-
ствующей продукцией). 
 
7.2.3 Приёмочный контроль является завершающим этапом контроля при изготовлении продукции 
и проводится после выполнения всех предыдущих операций, заложенных в технологическом процессе 
на изготовление детали (изделия), при приемочном контроле окончательных изделий.  
7.2.3.1 Продукцию на приёмочный контроль работнику ОТКп предъявляет производственный ма-
стер с необходимой технической и сопроводительной документацией (сертификат качества, техноло-
гический процесс, руководство по эксплуатации, формуляр, ПИК, комплектовочные ведомости) и ре-
гистрацией в журнале сдачи - приёмки продукции ф.8.2-04-01 (СТО 8.2-04).  
Специалист ОТКп имеет право затребовать дополнительную документацию для установления до-
стоверности выполнения каких-либо действий по изготовлению продукции. 
7.2.3.2 По результатам приёмочного контроля специалист ОТКп принимает решение о допуске про-
дукции на следующую технологическую операцию и осуществляет записи: 
а) при положительном результате контроля в: 
- журнале сдачи-приемки продукции ф.8.2-04-01 (СТО 8.2-04); 
б) при отрицательном результате контроля в: 
- акте управления несоответствующей продукцией (СТО 8.3-05); 
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- журнале сдачи-приемки продукции (ф.8.2-04-01 (СТО 8.2-04) графа 9, № и дата акта управления 
несоответствующей продукцией); 
7.2.3.3 В кузовном производстве возврат оформляется записью замечаний к предъявленной продук-
ции в журнале сдачи-приемки продукции (ф.8.2-04-01 – для участка сборки сварки кузова, ф.8.2-09-10, 
графа № 7 – для участка механообработки). После устранения замечаний делается отметка о выполне-
нии и продукция (операция) повторно предъявляется работнику ОТКп. 
Повторное предъявление исправленной продукции оформляется в журнале сдачи-приемки продук-
ции ф.8.2-04-01 (СТО 8.2-04) производственным мастером после устранения несоответствий и полного 
оформления АУНП. 
7.2.4 Порядок проведения приемо-сдаточных испытаний электропоездов 
7.2.4.1 Начальник сборочного производства поездов предъявляет собранный электропоезд пред-
ставителю ОТК для осмотра и выдачи заключения о готовности электропоезда к проведению ПСИ. 
При выявлении несоответствий, не позволяющих провести приемо-сдаточные испытании, они ре-
гистрируются в списке открытых пунктов в КИС «Omega». 
Начальник сборочного производства поездов (или начальник производства по принадлежности 
несоответствия) организует устранение выявленных несоответствий. 
7.2.4.2 ПСИ проводятся в объеме, которые установлены в программе и методике приемо-
сдаточных испытаний, в порядке и с использованием оборудования в соответствии с ТП. 
7.2.4.3 После устранения несоответствий начальник сборочного производства поездов повторно 
предъявляет электропоезд представителю ОТК к визуальной проверке с контролем устранения замеча-
ний зафиксированных в списке открытых пунктов и проверки готовности электропоезда к проведению 
приемо-сдаточных испытаний. 
7.2.5 Приемка на контрольных точках заказчика проводятся в соответствии с утвержденным переч-
нем точек, подлежащих приемочному контролю заказчика при производстве электропоездов комисси-
ей в составе: производство (мастер), ОТКп (мастер, ведущий инженер по качеству) и представитель 
ЦТА. По результатам приемки в контрольной точке подписывается Акт приемки (Приложение Г) 
ф.8.2-09-03. Все комментарии и замечания заносятся в Приложение ф.8.2-09-05 (Приложение Г.6). 
Приемка на контрольных точках проводится в соответствии с И 8.2-04/04 и по итогам проведения при-
емки заполняется протокол приемки-передачи продукции на внутренней межэтапной контрольной 
точке ф.8.2-04/04-01 (И 8.2-04/04).  
7.2.5 Инспекционный контроль проводится комиссией, назначенной распоряжением начальника 
ОТК поездов по производственной необходимости. 
Итоги инспекционного контроля оформляются протоколом произвольной формы с определением 
ответственных лиц и сроков устранения несоответствий. 
7.2.6 На любом этапе изготовления продукции и обнаружении работником ОТКп несоответствий, 
которые могут повлиять в последующем на качество изготавливаемой детали или изделия, оформляет-
ся Предупреждение (СТО 8.2-04).  
Под несоответствиями понимается: 
- передача продукции на следующую технологическую операцию без предъявления ОТКп; 
- нарушение технологического процесса изготовления и сборки; 
- невыполнение мероприятий по исправлению несоответствующей продукции; 
- невыполнение плана КрД ; 
- отсутствие сопроводительной документации; 
- отсутствие подтверждения проведения испытаний и т.д.; 
Предупреждение регистрируется в Журнале регистрации предупреждений (СТО 8.2-04) и передает-
ся под подпись в нем руководителю подразделения для оформления (производственному мастеру), где 
обнаружено несоответствие. Журнал регистрации предупреждений ведут мастера ОТКп. 
Срок оформления Предупреждения – в течение одного рабочего дня. 
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Заполненное в соответствии с формой Предупреждение передается мастером производственного 
участка, ответственным за его оформление, начальнику ОТКп для принятия окончательного решения. 
Оформленное предупреждение хранится в ОТК 3 года. 
7.2.7 При несвоевременном оформлении предупреждения, недостаточных мероприятиях или при 
невыполнении мероприятий по предыдущим Предупреждениям, начальник ОТКп имеет право при-
остановить приёмку продукции, с выдачей уведомления установленного образца, на данном участке до 
устранения несоответствий.  
7.2.8 Результаты контроля должны быть документально оформлены работниками ОТКп. 
Документирование включает в себя записи о выполнении операций контроля, предусмотренные КД, 
НД и ТД, в документах установленной формы.  
Записи должны быть разборчивы и подтверждены Ф.И.О. и подписью сотрудника ОТКп, или лица 
переведенного на самоконтроль, с указанием даты. Документы (акт приемки, аунп, сообщение об от-
клонении, лист учета изменений, протокол сварного шва, протокол по склеиванию, пик, нивелировка) 
представляются лицом, ответственным за предъявление продукции, совместно с предъявляемой про-
дукцией. 
7.2.9 Идентификация продукции, прошедшей контроль ОТКп, осуществляется в соответствии с И 
8.2-04/01, и заверяется подписью и штампом работника ОТКп проводившим контроль операции, в 
ПИК и журнале сдачи-приемки продукции ф.8.2-04-01 (СТО 8.2-04),/ в журнале приемки деталей после 
механообработки ф.8.2-09-10 (Приложение Г.11). 
 Передача заказчику готовой продукции осуществляется: 
- при условии выполнения всех требований и условий, прописанных в договоре; 
- при прохождении всех контрольных точек с положительным результатом; 
- при наличии полного комплекта документов. 
 
8 Анализ процесса контроля 
8.1. Для проведения анализа данных по качеству продукции разработан классификатор несоответ-
ствий И 8.3-05/01 по признакам, видам, причинам и виновникам несоответствий. 
8.2 ОТКп проводит ежемесячный и ежеквартальный анализ данных по качеству, координирует дей-
ствия по установлению причин, коррекций несоответствий, разработке корректирующих действий и 
актуализации данных о критических и существенных рисках процесса «Контроль продукции в процес-
се поездов». 
8.3 ОТКп поездов обеспечивает ознакомление с анализом данных по качеству руководителей ДПП, 
ДМТС, ДКРиИ, УТППП, для выполнения корректирующих действий, для постоянного улучшения. 
посредством опубликования отчетов по качеству в корпоративной папке «Анализ данных по каче-
ству». 
8.4 Реестры критических и существенных рисков процесса передаются в ОМК с целю проведения 
мониторинга рисков и статуса мероприятий по управлению рисками. Периодичность проведения мо-
ниторинга – ежеквартально. Результаты оценки рисков пересматриваются не реже одного раза в год в 
особенности в связи с изменением внешних и внутренних условий деятельности Общества, требований 
заинтересованных сторон. 
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Приложение Г.1 
Алгоритм процесса «Контроль продукции в процессе производства поездов» 
 
Деятельность  1Ответственный 
2 Исполнитель 
Требова-
ния  
Документирование  
1. Предъявление про-
дукции на операцион-
ный контроль  
1. Начальник произ-
водства 
2. Производствен-
ный мастер 
Согласно ТД и 
КД 
Журнал сдачи-приемки 
продукции ф.8.2-04-01, 
Журнал приемки деталей 
после механообработки 
ф.8.2-09-10  
протокол испытаний и 
контроля   
2.Операционный кон-
троль  
1. Начальник ОТК  
2. Специалист ОТК  
Согласно ТД и 
КД 
Журнал сдачи-приемки 
продукции ф.8.2-04-01, 
Журнал приемки деталей 
после механообработки 
ф.8.2-09-10 
протокол испытаний и 
контроля   
3. Принятие решения по 
результатам операци-
онного контроля. Про-
дукция соответствует? 
1. Начальник ОТК  
2. Специалист ОТК  
Определение 
статуса про-
дукции и ее 
идентифика-
ция согласно 
п.7.2.8 
Журнал сдачи-приемки 
продукции ф.8.2-04-01, 
Журнал приемки деталей 
после механообработки 
ф.8.2-09-10  
протокол испытаний и 
контроля   
4. Предъявление про-
дукции для проведения 
межэтапной контроль-
ной точки  
 
1. Начальник произ-
водства 
2. Производствен-
ный мастер 
Согласно ТД и 
КД 
Протокол испытаний и 
контроля   
5. Принятие решений 
по результатам прове-
дения межэтапной кон-
трольной точки. Про-
дукция соответствует? 
1. ЦТА 
2.Начальник ОТКп 
Согласно И 
8.2-04/04 
 
 
Запись в протоколе при-
емки-передачи на внут-
ренней межэтапной кон-
трольной точке ф.8.2-
04/04-01 
6.Предъявление про-
дукции на приемочный 
контроль 
1. Начальник произ-
водства 
2. Производствен-
ный мастер 
Согласно 
КД и ТД 
Запись в журнале сдачи 
– приёмки продукции 
ф. 8.2-04-01, журнал 
приемки деталей после 
механообработки ф.8.2-
09-10  
протокол испытаний и 
контроля   
7 Приемочный кон-
троль, включая ПСИ 
 
1. Начальник ОТКп 
2. Специалист 
ОТКп 
Согласно 
КД и ТД, 
СТО 8.2-08 
Запись в журнале сдачи 
– приёмки продукции 
ф. 8.2-04-01,  
протокол испытаний и 
контроля   
8 Принятие решения по 
результатам приёмоч-
ного контроля. 
Продукция соот-
1. Начальник ОТКп 
2. Специалист 
ОТКп 
Определение 
статуса про-
дукции и её 
идентифика-
Журнал сдачи – приёмки 
продукции 
ф. 8.2-04-01,  
протокол испытаний и 
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ветствует? ция согласно 
п.7.2.8 
контроля   
9. Предъявление про-
дукции для проведения 
межэтапной контроль-
ной точки  
1. Начальник ПИП  
2. Производствен-
ный мастер 
Согласно ТД и 
КД 
Протокол испытаний и 
контроля   
10. Принятие решений 
по результатам прове-
дения межэтапной кон-
трольной точки. Про-
дукция соответствует? 
1. ЦТА 
2.Начальник ОТК  
Согласно И 
8.2-04/04 
 
 
Запись в протоколе при-
емки-передачи на внут-
ренней межэтапной кон-
трольной точке ф.8.2-
04/04-01 
11.Предъявление гото-
вой продукции  
 
1. Начальник ПИП  
2. Производствен-
ный мастер 
Согласно 
КД и ТД 
Запись в журнале сдачи 
– приёмки продукции 
ф. 8.2-04-01; протокол 
испытаний и контроля   
12 Приёмка готовой 
продукции 
1. Начальник ОТКп 
2. Специалист 
ОТКп 
Согласно 
КД и ТД 
Журнал сдачи – приёмки 
продукции 
ф. 8.2-04-01; 
Протокол ПСИ 
13 Принятие решения 
по результатам приемки 
готовой продукции. 
Продукция соответ-
ствует? 
1. Начальник ОТКп 
2. Мастер ОТКп 
Определение 
статуса про-
дукции и её 
идентифика-
ция согласно 
п.7.2.8. 
Журнал сдачи – приёмки 
продукции 
ф. 8.2-04-01;  
Протокол испытаний и 
контроля   
14.Предъявление про-
дукции для приемки 
ЦТА ОАО «РЖД» 
1. Начальник ПИП 
2.1 Производствен-
ный мастер 
2.2 Начальник 
ОТКп, 
2.3 Зам. начальника 
ОТКп 
Согласно ТД и 
КД 
Протокол испытаний и 
контроля   
15. Принятие решений 
по результатам прове-
дения межэтапной кон-
трольной точки (Q50). 
Продукция соответ-
ствует? 
1. ЦТА 
2.1 Начальник ПИП 
2.2 Начальник 
ОТКп, 
2.3 Зам. начальника 
ОТКп 
Согласно И 
8.2-04/04 
 
 
Запись в акте техниче-
ской приемки продукции 
16 Передача продукции 
перевозчику ОАО РЖД 
 
1. Начальник Груп-
пы отгрузки 
2.  Специалист по 
отгрузки 
 Согласно 
КП14/1-2015 « 
Поставка 
ЭС2Г» 
Акт технической прием-
ки ф.8.2-09-03 
Акт  ТУ 25 
Накладная ГУ 29 
да 
да 
11 
9 
Продукция, соответствующая 
установленным требованиям с 
комплектом документов 
1
 
нет 
И 8.2-04/04 
16 
да 
 
15 
нет 
От  п. 8 
И 8.2-04/04 
нет 
13 
12 
14 
СТ
О
 8
.3
-0
5 
«У
пр
ав
ле
ни
е 
не
со
от
ве
тс
тв
ую
щ
ей
 п
ро
д
ук
ци
ей
 (Э
С2
Г)
» 
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Приложение Г.2 
ф.8.2-09-01 
 
Протокол испытаний и контроля 
 «Кузов» 
 
 
 
Проект               ЭС2Г № вагона  Тип вагона 
 
Применяемые нормативные документы 
№ технологического процесса:  Действителен с:  № карты обмеров:  Версия:  
№ технологического процесса:  Действителен с:  № карты обмеров:  Версия:  
№ технологического процесса:  Действителен с:  № карты обмеров:  Версия:  
№ технологического процесса:  Действителен с:  № карты обмеров:  Версия:  
№ чертежа:  Версия:  № карты обмеров:  Версия:  
№ инструкции по проведению    
испытаний и контроля:  Версия: 
 
№ карты обмеров:  Версия:  
 
Наименование  № чертежа Серийный номер 
Кузов   
Используемые компоненты 
Название компонента № чертежа Серийный номер 
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Продолжение Приложения Г.2 
Таблица контроля  Фамилия, Подпись, Дата 
№ Вид работ Вид контроля Уровень 
контроля 
Норматив-
ный доку-
мент 
Фактические зна-
чения 
(соотв./ несоотв.)  
Рабочий 
Специалист по 
контролю свароч-
ных работ  
Надзор за свароч-
ным производ-
ством 
         
 
Условные обозначения 
 
 
Результат проверок 
  Мастер сварочного производства 
Фамилия, Подпись, Дата 
Мастер ОТК 
Фамилия, Подпись, Дата 
1 Деталь соответствует конструкторским и технологиче-
ским требованиям   
2 
Деталь соответствует конструкторским и технологиче-
ским требованиям с отклонениями, допущенными к 
дальнейшему производству 
  
3 № сообщения об от-
клонении: № АУНП:   
 
 
Обзор изменений документа 
Версия Дата Внесенные изменения Составил: 
Ф.И.О. 
Согласовано: 
Ф.И.О. 
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Приложение Г.3 
ф.8.2-09-02 
 
Протокол испытаний и контроля 
 
 
 
 
 
 
Проект               ЭС2Г № вагона  Тип вагона № детали 
 
Применяемые нормативные документы 
№ технологического процесса:  Действителен с:  № карты обмеров:  Версия:  
№ технологического процесса:  Действителен с:  № карты обмеров:  Версия:  
№ технологического процесса:  Действителен с:  № карты обмеров:  Версия:  
№ чертежа:  Версия:  № карты обмеров:  Версия:  
№ инструкции по проведению 
испытаний и контроля: 
 Версия:  № карты обмеров:  Версия:  
 
Используемые материалы 
Название мате-
риала № чертежа Серийный номер Название материала № чертежа Серийный номер 
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Продолжение Приложения Г.3 
Таблица контроля Фамилия, Подпись, Дата 
№ Вид работ Вид контроля 
Уровень 
кон-
троля 
Нормативный 
документ 
Фактические 
значения 
(соотв./ несо-
отв.)  
Рабочий 
Специалист по 
контролю свароч-
ных работ  
Надзор за сва-
рочным произ-
водством 
  
        
 
Условные обозначения 
 
 
Результат проверок 
  Мастер сварочного производства 
Фамилия, Подпись, Дата 
Мастер ОТК 
Фамилия, Подпись, Дата 
1 Деталь соответствует конструкторским и техно-
логическим требованиям   
2 
Деталь соответствует конструкторским и техно-
логическим требованиям с отклонениями, допу-
щенными к дальнейшему производству 
  
3 № сообщения об 
отклонении: № АУНП:   
 
 
Обзор изменений документа 
Версия Дата Внесенные изменения Составил: 
Ф.И.О. 
Согласовано: 
Ф.И.О. 
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Приложение Г.4 
ф.8.2-09-03 
 
 
Акт приемки 
 
 
 
Проект  ЭС2Г 
 
Акт приемки №________________ 
от _________________________ 
___________________________________________________________ 
наименование изделия 
Техническая документация завода изготовителя на изделие 
____________________________________________________________________ 
№ чертежа, № тех.процесса 
 
Изделие соответствует технической документации            да               нет 
Замечания______________________________________________________________ 
_______________________________________________________________________ 
_________________________                                           ______________________ 
Подпись ФИО производственного мастера                     Подпись ФИО мастера ОТК 
 
 
_______________________________________________________ 
Подпись ФИО Инспектора-приемщика ЦТА 
 
Дата устранения замечаний ______________________ 
Повторный контроль 
Изделие соответствует технической документации 
_____________________________                           ____________________________ 
Подпись ФИО производственного мастера                               Подпись ФИО мастера ОТК 
 
 
_______________________________________________________ 
Подпись ФИО Инспектора-приемщика ЦТА 
 
 
Обзор изменений документа 
Версия Дата Внесенные изменения Составил: 
Ф.И.О. 
Согласовано: 
Ф.И.О. 
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Приложение Г.5 
ф.8.2-09-04 
 
Протокол соответствия сварного 
шва 
(перед/после абразивно-струйной 
обработки) 
 
 
 
Проект      ЭС2Г Ласточка 
 
Наименование  
изделия:  
Номер чертежа: 
  
Номер вагона:   Тип вагона:  
 
Соответствие сварного шва 
перед/после абразивно-струйной об-
работки* 
ФИО инженера по сварке 
№ удостоверения  
Подпись, дата 
            Соответствует                                    
            Не соответствует   
 
Повторный контроль 
Соответствие сварно-
го шва перед/после 
абразивно-струйной 
обработки* 
ФИО инженера по 
сварке 
№ удостоверения  
Подпись,  
дата 
Примечание 
 Соответствует                                    
 
Не соответствует  
 
  
 
*(Сварной шов отвечает требованиям класса качества СР С2 по EN 15085, ГОСТ Р ИСО 10042-
2009 и внутренней технологической инструкции № 6677031.25290.26.001) 
Обзор изменений документа 
Версия Дата Внесенные изменения Составил: 
Ф.И.О 
Согласовано: 
Ф.И.О.  
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Приложение Г.6 
ф.8.2-09-05 
 
Приложение 
 
 
 
 
Проект     ЭС2Г Номер приложения ___________ Дата составления ___________ 
Документ, к которому составле-
но:  
Номер вагона (узла): Тип вагона: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Обзор изменений документа 
Версия Дата Внесенные изменения Составил: 
Ф.И.О. 
Согласовал: 
Ф.И.О. 
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Приложение Г.7 
ф.8.2-09-06 
 
Протокол испытаний и контроля 
 
 
 
 Проект:             
ЭС2Г 
№ ваго-
на:  
Тип ваго-
на:  
Идентификационный но-
мер узла:   
 
Применяемая нормативная документация: 
№ технологического процесса:  Действителен с:  № протокола по склеиванию:  Действителен с:  
№ чертежа:  Действителен с:  № технологической инструкции:  Действителен с:  
 
Таблица контроля: 
№ 
Контроли-
руемая 
операция 
Точки: из-
вещения/ 
ожидания 
Признак 
контроля,  
средство 
контроля 
Уровень 
кон-
троля 
Нормативная 
документация 
Задан-
ные 
значе-
ния 
Фактические 
значения 
(соотв./ 
не соотв.)  
Отметка о выполнении работы: 
Исполнитель: 
рабочий, специалист по 
контролю сборочно-
монтажных работ 
Фамилия, дата, подпись 
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Продолжение Приложения Г.7 
Условные обозначения: 
 
 
 
 
 
 
 
Обзор изменений документа: 
Версия Дата Внесенные изменения Составил: 
Ф.И.О. 
Согласовано: 
Ф.И.О. 
     
Результат проверок: 
№ 
п/п Наименование 
Мастер производства на участке монта-
жа: 
Ф.И.О., Подпись, Дата 
Начальник ОТКп/Зам. начальни-
ка ОТКп: 
Ф.И.О., Подпись, Дата 
1 Узел соответствует конструкторским и технологическим требова-
ниям   
2 Узел соответствует конструкторским и технологическим требова-
ниям с отклонениями, допущенными к дальнейшему производству   
3 № сообщения об отклонении: № АУНП:   
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Приложение Г.8 
ф.8.2-09-07 
 
Протокол испытаний и контроля 
 
 
 
Проект:      ЭС2Г № вагона: Тип вагона:  
 
Применяемые нормативные документы: 
№ технологического процесса:  Действителен с:  
 
№ технологического процесса:  Действителен с:  
 
Используемые материалы: 
Название материала Фракция № партии Название материала Фракция № партии 
      
 
Таблица контроля:  
№ Вид работ Признак 
проверки 
Вид кон-
троля 
Уровень 
контроля 
Нормативный 
документ 
Факт. зна-
чение 
(соотв. / 
не соотв.) 
Ф.И.О, Подпись, Дата 
Рабочий 
Специалист по 
контролю ма-
лярных работ 
Надзор за сва-
рочным произ-
водством 
          
 
Условные обозначения: 
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Продолжение Приложения Г.8 
Результат проверок. Вагон подготовлен к проведению Q 16. 
№ Заключение Мастер производства покраски: 
Подпись, Ф.И.О, дата 
Зам. начальника 
ОТКп/мастер ОТКп: 
Подпись, Ф.И.О, дата 
1 Вагон  соответствует конструкторским и технологическим требованиям   
2 Вагон  соответствует конструкторским и технологическим требованиям с 
отклонениями, допущенными к дальнейшему производству   
3 № сообщения об откло-
нении: № АУНП    
Приложение 
Результаты измерений: 
№ Наиме-
нование 
Заданное 
значение 
шерохова-
тости 
Точки измерений 
Левая стенка Правая стенка 
Р1 Р2 Р3 Р4 Р5 Р6 Р7 Р8 Р9 Р10 Р11 Р12 Р13 Р14 Р15 Р16 Р17 Р18 Р19 Р20 
                       
                       
 
Обзор изменений документа: 
Версия Дата Внесенные изменения Разработал: 
Ф.И.О. 
Согласовано: 
Ф.И.О. 
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Приложение Г.9 
ф.8.2-09-08 
 
Протокол испытаний и контроля 
 
 
Проект:      ЭС2Г № вагона: Тип вагона:  
Применяемые нормативные документы: 
№ технологического процесса:  Действителен с:  № технологического процесса:  Действителен с:  
№ технологического процесса:  Действителен с:  № технологического процесса:  Действителен с:  
№ технологического процесса:  Действителен с:  № технологического процесса:  Действителен с:  
 
Используемые материалы: 
Название материала Дата изготовле-
ния № партии Название материала 
Дата   изготов-
ления № партии 
      
 
Таблица контроля  
№ Вид работ Признак проверки Вид кон-
троля 
Уровень 
контроля 
Нормативный 
документ 
Фактические значения 
(соотв. / 
не соотв.)  
Ф.И.О, подпись, дата 
Рабочий Специалист по контролю 
малярных работ 
         
 
Условные обозначения: 
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Продолжение Приложения Г.9 
Результат проверок.  Вагон подготовлен к проведению Q20. 
№ Наименование Мастер производства: 
Ф.И.О, подпись, дата 
Начальника ОТКп/ Старший мастер ОТКп: 
Ф.И.О, подпись, дата 
1 Вагон соответствует конструкторским и технологическим требованиям   
2 Вагон соответствует конструкторским и технологическим требованиям с 
отклонениями, допущенными к дальнейшему производству   
3 № сообщения об отклонении: № АУНП    
Приложение 
Результаты измерений: 
№ Наимено-
вание 
Заданная 
толщина 
слоя 
Точки измерений 
Р1 Р2 Р3 Р4 Р5 Р6 Р7 Р8 Р9 Р10 Р11 Р12 Р13 Р14 Р15 Р16 Р17 Р18 Р19 Р20 
                       
Приложение  
Результаты измерений: 
№ Наименование 
Заданная 
толщина 
слоя 
Точки измерений 
Левая стенка Правая стенка Р1
1 
Р1
2 
Р1
3 
Р1
4 
Р1
5 
Р1
6 
Р1
7 
Р1
8 
Р1
9 Р20 Р1 Р2 Р3 Р4 Р5 Р6 Р7 Р8 Р9 Р10 
                       
 
Обзор изменений документа: 
Версия Дата Внесенные изменения Разработал: 
Ф.И.О. 
Согласовано: 
Ф.И.О. 
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Приложение Г.10 
ф.8.2-09-09 
 
 
 
 
 
* если для данного вида работ изготовлены контрольные образцы, то после испытаний производится 
запись в таблицу «Оценка результатов испытаний», в противном случае таблица не заполняется. 
 
 
 
 
Протокол по склеиванию 
 
 
 
Проект       ЭС2Г Номер вагона   Тип вагона 1          2          3          Страница 1 из 2 
Нормативно-технологическая информация: 
Классификация клеевых соединений в соответствии с DIN 6701 Класс 
Технологическая инструкция:  Версия:  
Технологическая инструкция:  Версия:  
Технологический процесс:  Версия:  
Технологический процесс:  Версия:  
Компоненты: 
Склеиваемая поверхность A:  
Склеиваемая поверхность B:  
Склеиваемая поверхность C:  
Склеиваемая поверхность D:  
Используемые материалы: 
Материал № партии Срок годности 
   
Параметры окружающей среды: 
Температура (20-25°С)  Влажность (30-70%)  
Контроль условий: Да Нет 
Выполнены ли требования к производственным условиям в соответствии с 
технологической документацией? 
  
Склеиваемые компоненты имеют температуру соответствующую требованиям ТП?   
Соблюден ли срок годности клея, активатора и праймера?   
Поверхность компонентов в области склеивания соответствует технологическим 
требованиям и не имеет видимых повреждений? 
  
Соответствуют ли условия окружающей среды технологии проведения клеевых 
работ? 
  
Клеевой процесс выполнялся согласно технологической инструкции, ТП?   
На месте проведения клеевых работ не проводятся окрасочные, шлифовальные или 
сварочные работы? 
  
Проведены ли проверки на эксплуатационную пригодность оборудования (клеевого 
насоса, пистолета и т.д.) для нанесения клея? Результаты удовлетворительные? 
  
Изготовлены ли контрольные образцы (адгезионный тест клеевого валика), в 
соответствии с технологической документацией? * 
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Протокол по склеиванию 
 
 
 
 
Проект        Номер вагона   Тип вагона 1          2          3  Страница 2 из 2 
 
 
Склеивание выполнено: 
 
 
____________________ 
Дата 
Исполнитель: 
 
 
Ф.И.О./Подпись 
Представитель ОТКп обученный 
процессу склейки: 
_______________________ 
Ф.И.О./Подпись 
 
Проверка заполнения протокола: 
 
______________________ 
Дата 
Мастер участка: 
 
__________________________________ 
Ф.И.О./Подпись 
 
 
 
 
 
Отклонение от норм ТИ и ТП: Корректирующие действия: 
При выявлении отклонения, представитель ОТКп 
обученный процессу склейки, обязан провести 
идентификацию выявленных несоответствий. 
Произвести соответствующую запись в графе 
«Отклонение от норм ТИ и ТП» и поставить 
подпись 
При идентификации отклонения, представитель 
УТППП или представитель ОТКп обученные 
процессу склейки, обязаны назначить меры по 
устранению. Произвести соответствующую запись 
в графе «Корректирующие действия» и поставить 
подпись 
  
№ узла/компонента, подлежащего склеиванию 
 
 
 
 
Оценка результатов испытаний: Да Нет 
Удовлетворительны ли результаты испытаний контрольных образцов, после 
проведения теста на адгезию клея? 
  
Испытания контрольных образцов проводятся и 
оцениваются представителем ОТКп обученным 
процессу склейки, не ранее чем через 7 дней после 
нанесения. 
Дата проведения испытаний / подпись 
специалиста: 
 
Версия Дата Внесенные изменения Разработал: 
Ф.И.О. 
Согласовано: 
Ф.И.О. 
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Приложение Г.11 
Журнал приемки деталей после механообработки 
ф.8.2-09-10 
1 2 3 4 5 6 7 8 
Дата Номер чертежа Наименование 
детали 
Н
аи
м
ен
ов
ан
ие
 / 
№
 
оп
ер
ац
ии
  
П
ре
дъ
яв
ил
 
Ф
И
О
, 
по
дп
ис
ь 
Количество 
Причина возврата 
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иа
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ш
та
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ри
ня
то
 
В
оз
вр
ащ
ен
о 
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Приложение Г.12 
ф.8.2-09-11 
 
План качества 
 
 
 
Проект         ЭС2Г 
 
№ п/п Основные 
узлы 
Технологический 
процесс 
НД на осу-
ществление 
процесса 
Основные кон-
тролируемые 
параметры 
НД на осуществление 
контроля 
Инструменты и при-
способления 
Требования, допуск на 
характеристику 
Обмен 
выборок 
         
Составил:                                              _______________                   ________________                          ___________________ 
                                                                       подпись                                     дата                                                      ФИО 
 
Согласовал:                                          _______________                   ________________                          ___________________ 
                                                                       подпись                                     дата                                                      ФИО 
 
Ознакомлен:                                        _______________                   ________________                          ___________________ 
                                                                       подпись                                     дата                                                      ФИО 
Обзор изменений документа 
Версия Дата Внесенные изменения Составил 
Ф.И.О. 
Согласовал 
Ф.И.О.  
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Приложение Г.13 
Диаграмма черепахи к процессу «Контроль в процессе производства»  
  
Контроль продукции 
в процессе 
производства 
Чем? 
-инструменты и 
приспособления для 
контроля 
-испытательное 
оборудование 
Кто? 
Начальник ДУК- 
организацию 
контроля на всех 
этапах изготовления 
продукции 
Кем? 
Начальник ДУК-обеспечение ресурсами;  
Начальник ОТКП-принятие решений по результату контроля;  
Мастер\специалист  ОТКП - проведение и документирование контроля, 
санкционирование выпуска; 
УТППП- разработка и предоставление ТД;  
ДКРиИ -разработка и предоставление КД;  
Начальник  ПП - организация работ по производству и предъявлению на 
контроль продукции; 
Начальник участка ПП - подготовка и оформление документации на продукцию. 
ВЫХОД 
 - заполненная документированная 
информация 
 - комплект документов на продукцию; 
 - годная продукция; 
 - отчет по анализу качества продукции 
Как? 
стандарты организации 
СТО 4.2-08; СТО 7.4-06; СТО 8.2-09 
инструкции  
И 7.1-01; И 4.2-09; И 8.2-05/05; И 8.2-05-01; И 8.2-05-03;И 4.2-13; И 8.2-04-04   
Сколько?  
KPI = 95% 
ВХОД 
 - продукция предоставленная на 
контроль 
 - документированная 
информация на продукцию 
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Лист регистрации изменений 
 
 
 
№№ 
Изм. 
№ страниц Всего ли-
стов в до-
кументе 
№ 
доку-
мента 
Подпись Дата изменен-
ных 
заменен-
ных 
новых аннули-
рованных 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Д 
Карта процесса «Контроль продукции в процессе производства поездов» 
 
 
 
 
 
УТВЕРЖДАЮ 
Должность     
_______                _____________ 
подпись        инициалы, фамилия                                                                                                                     
___________________дата 
Версия ____ 
Карта процесса _КП И6/1-2018 
 
 
1.ОПИСАНИЕ ПРОЦЕССА 
«Контроль продукции на производстве поездов» 
Код процесса И6 
Пункт МС ИСО, ISO/TS 8.6.1 
Назначение (цель) Выпуск продукции и услуг для потребителя 
с регистрированием и сохранностью доку-
ментированной информации о выпуске про-
дукции и услуг. 
Ответственный за процесс Начальник департамента по управлению ка-
чеством 
Координатор процесса Начальник отдела технического контроля 
поездов 
KPI* 95% 
2.ОСНОВНЫЕ ВЗАИМОДЕЙСТВИЯ ПРОЦЕССА 
Входные данные 
Вход Требования Внешний Поставщик 
1. Продукция, подлежащая 
контролю на всех этапах ее 
создания 
Операционный контроль: 
1. Для деталей и сборок: 
– производственный мастер 
проверяет, полученные матери-
алы и детали на наличие отли-
чительной бирки «зелёного цве-
та» «Продукция годна к произ-
водству» (ф.8.2-04/01-02, И 8.2-
04/01). 
 П12 «Производство по-
ездов» 
 (Производственный де-
партамент) 
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Для комплектующих изделий и 
материалов: 
– производственный мастер 
проверяет все поступающие в 
производство комплектующие 
изделия и материалы на наличие 
отличительной бирки «зелёного 
цвета» «Продукция годна к 
производству» (ф.8.2-04/01-02, 
И 8.2-04/01). 
2. Производственный мастер 
предъявляет предварительно 
проверенную им продукцию на 
операционный контроль работ-
нику ОТКп с необходимой со-
проводительной документацией 
(ПИК, технологический про-
цесс), ТД и КД с регистрацией в 
Журнале сдачи - приёмки про-
дукции ф.8.2-04-01 (СТО 8.2-
04). 
Приемочный контроль: 
Продукцию на приёмочный 
контроль работнику ОТКп 
предъявляет производственный 
мастер с необходимой техниче-
ской и сопроводительной доку-
ментацией (сертификат каче-
ства, технологический процесс, 
руководство по эксплуатации, 
формуляр, ПИК, этикетка на 
комплектующие изделия, ком-
плектовочные ведомости, упа-
ковочные листы, ярлыки)  
Специалист ОТКп имеет пра-
во затребовать дополнительную 
документацию для установле-
ния достоверности выполнения 
каких-либо действий по изго-
товлению продукции. 
Повторное предъявление 
продукции 
Исправленная продукция 
оформляется в журнале сдачи-
приемки продукции ф.8.2-04-01 
(СТО 8.2-04) производственным 
мастером после устранения 
несоответствий и полного 
оформления АУНП. 
Приемка на контрольных 
точках заказчика  
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Приемка продукции прово-
дится в соответствии с требова-
ниями И 8.2-04/04 и утвержден-
ным перечнем точек подлежа-
щих приемочному контролю 
заказчика при производстве 
электропоездов комиссией в со-
ставе: производство (мастер), 
ОТКп (мастер, начальник ОТКп, 
ведущий инженер по качеству) 
и представитель ЦТА.  
Инспекционный контроль 
Контроль продукции прово-
дится комиссией, назначенной 
распоряжением начальника 
ОТК поездов по производствен-
ной необходимости.  
2. План качества продук-
ции 
 Содержит основные контроли-
руемые параметры, способы 
контроля, инструменты и при-
способления для контроля 
Утвержденный начальником 
департамента по управлению 
качеством 
М5 «Менеджмент каче-
ства» 
(Департамент по управ-
лению качеством) 
3. Журнал сдачи – приёмки 
продукции (производство 
кузовов, покрасочное про-
изводство) 
СТО 8.2-09 «Контроль продук-
ции в процессе производства 
поездов»  
ф.8.2-04-01 «Журнал сдачи-
приемки продукции» 
 графы 1-5 заполняет производ-
ственный мастер  
ф.8.2-09-10 «Журнал сдачи-
приемки продукции» 
графы 1-5 заполняет производ-
ственный мастер 
П12 «Производство по-
ездов» 
 (Производственный де-
партамент) 
План выпуска продукции Ежегодно, ежемесячно в соот-
ветствии с И 7.1-01 «Управле-
ние заказами» 
ф. 7.1-01-06 – план выпуска 
продукции на год 
ф.7.1-01-07 – план выпуска про-
дукции на месяц 
П1 «Планирование жиз-
ненного цикла продук-
ции» (Управление ком-
мерческого развития 
бизнеса) 
1.КД и ТД 
2. Перечень действующих 
технологических инструк-
ций, технологических про-
цессов 
Актуальность, учтенные копии, 
И 4.2-09 «Управление техноло-
гической документацией произ-
водства поездов»,  
СТО 4.2-08 «Управление кон-
структорской документацией» 
1. В1 «Управление доку-
ментацией» (ОТД) 
2. П6-2-2012 «Техноло-
гическая подготовка 
производства поездов» 
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СИ, испытательное обору-
дование 
Поверенные, калиброванные, 
И 7.6-01/01 «Организация по-
верки и порядок проведения ка-
либровки средств измерений, 
проверки средств допускового 
контроля», 
И 7.6-01/03 «Организация и по-
рядок проведения  
аттестации испытательного 
оборудования» 
Р9 «Управление обору-
дованием для монито-
ринга и измерений» 
(ОГМетр) 
Заявки на проведение ис-
пытаний и исследование 
материалов, неразрушаю-
щего контроля изделий 
 
И 8.2-05/05 «Организация и по-
рядок проведения неразрушаю-
щего контроля в процессе про-
изводства поездов» 
И 8.2-05-01 Организация и по-
рядок проведения механических 
испытаний образцов металла и 
изделий 
И 8.2-05-03 Лабораторный кон-
троль материалов 
СТО 7.4-06 Верификация закуп-
ленной продукции для произ-
водства электропоездов  
ф.8.2-05/05-01 заявка на прове-
дение неразрушающего кон-
троля аттестационных сварных 
швов 
ф.8.2 -05/05-02 заявка на прове-
дение неразрушающего кон-
троля сварочных швов 
ф.8.2-05/05-03 заявка на прове-
дение  неразрушающего кон-
троля продукции 
ф. 7.4-06-03– заявка на контроль 
и испытания лакокрасочных ма-
териалов 
ф.7.4-06-04 - заявка на проведе-
ние анализа химического соста-
ва и механических испытаний 
металла  
ф.7.4-06-05 - заявка на контроль 
и испытания материалов  
П12 «Производство по-
ездов» 
 (Производственный де-
партамент, ОТКп) 
 
Протоколы испытаний и 
контроля 
На все процессы проверки. 
Предоставляется производ-
ственным мастером. 
СТО 8.2-09 «Контроль продук-
ции в процессе производства 
поездов» 
ф.8.2-09-01 –протокол испыта-
ний и контроля «Кузов»; 
П12 «Производство по-
ездов» 
 (Производственный де-
партамент) 
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ф.8.2-09-02 – протокол испыта-
ний и контроля; 
ф.8.2-09-07 – протокол испыта-
ний и контроля.  
Акт технической приемки Согласно договору, подписан-
ному начальником департамен-
та по управлению качеством и 
представителем заказчика 
П14/1 «Поставка ЭС2Г» 
(Управление коммерче-
ского развития бизнеса) 
Перечень внутризаводского 
комплекта документов на 
электропоезд ЭС2Г, ЭС2ГП 
И 4.2-13 «Формирование ком-
плектов документов  
на электропоезд для пригород-
ных пассажирских перевозок 
(ЭС2Г)» 
П6-2 «Технологическая 
подготовка производства 
поездов» 
Перечень документов, пе-
редаваемых в ОАО РЖД с 
каждым электропоездом 
ЭС2Г, производства ООО 
«Уральские локомотивы» 
И 4.2-13 «Формирование ком-
плектов документов  
на электропоезд для пригород-
ных пассажирских перевозок 
(ЭС2Г)» 
П6-2 «Технологическая 
подготовка производства 
поездов» 
Реестр существенных и 
критических рисков про-
цесса и Организации. 
План мероприятий по 
управлению критическими 
и существенными рисками 
Организации 
Актуальность 
 
Ответственный, коорди-
натор процесса 
(ОТКП) 
 
Выходные данные 
Выход Требования Потребитель 
Журнал сдачи – приёмки 
продукции (производство 
кузовов, покрасочное про-
изводство) 
 
СТО 8.2-09 «Контроль продук-
ции в процессе производства 
поездов»   
 ф.8.2-04-01 Журнал сдачи-
приемки продукции 
ф.8.2-09-10 «Журнал сдачи-
приемки продукции» 
1.  при предъявлении продук-
ции - графы 6-12 заполняет 
специалист ОТКп, 
2. при предъявлении ВИК 
сварных швов - графы 6-12 за-
полняет специалист НК. 
Фиксирование результатов 
контроля и испытаний в соот-
ветствии с  
И 8.2-05/05 «Организация и по-
рядок проведения неразруша-
ющего контроля в процессе 
П12 «Производство поез-
дов» 
 (Производственный депар-
тамент)  
И6/1 «Контроль в процессе 
производства поездов. Ла-
бораторный контроль» 
(ЦЗЛ, ОТКп) 
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производства поездов» 
Журналы ЦЗЛ Фиксирование результатов 
контроля и испытаний в соот-
ветствии с  
И 8.2-05/01 «Организация и по-
рядок проведения механиче-
ских испытаний образцов ме-
талла и изделий» 
И8.2-05/03 «Лабораторный 
контроль материалов» 
И 8.2-05/05 «Организация и по-
рядок проведения неразруша-
ющего контроля в процессе 
производства поездов» 
И6/1 «Контроль в процессе 
производства поездов. Ла-
бораторный контроль» 
(ЦЗЛ) 
Протоколы, заявки на про-
ведение испытаний и ис-
следование материалов 
Фиксирование результатов 
контроля и испытаний в соот-
ветствии  
И 8.2-05/05 «Организация и по-
рядок проведения неразруша-
ющего контроля в процессе 
производства поездов» 
СТО 8.2-09 «Контроль продук-
ции в процессе производства 
поездов» 
СТО 7.4-06 Верификация за-
купленной продукции для про-
изводства электропоездов  
П12 «Производство поез-
дов» 
 (Производственный депар-
тамент, ОТКп) 
Протокол приема-сдачи 
продукции на внутренней 
межэтапной контрольной 
точке 
И 8.2-04-04 «Порядок передачи 
продукции в контрольных точ-
ках перехода на следующий 
этап при производстве поез-
дов» 
Акт заполняется ведущим ин-
женером по качеству ОТКп, 
подтверждается передающей, 
принимающей стороной, пред-
ставителем заказчика и началь-
ником ОТКп 
И6/1 «Контроль в процессе 
производства поездов. Ла-
бораторный контроль» 
(ОТКп) 
Комплект документов на 
продукцию (внутризавод-
ской комплект) 
В соответствии с утвержден-
ным Перечнем, сохранность 
документов, 
И 4.2-13 «Формирование ком-
плектов документов  
на электропоезд для пригород-
ных пассажирских перевозок 
(ЭС2Г)» 
В1 «Управление докумен-
тацией» (архив) 
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Комплект документов на 
продукцию (для заказчика) 
В соответствии с утвержден-
ным Перечнем, обеспечение 
сохранности документов до 
момента передачи, 
И 4.2-13 «Формирование ком-
плектов документов  
на электропоезд для пригород-
ных пассажирских перевозок 
(ЭС2Г)» 
П14/1 «Поставка ЭС2Г» 
(Управление коммерческо-
го развития бизнеса) 
Продукция Со статусом годности,  
соответствующая критериям 
приемки 
П12 «Производство поез-
дов» 
 (Производственные депар-
таменты)  
Отчет по анализу качества 
продукции 
Содержит:  
-статистические данные по 
несоответствующей продукции, 
выявленной при АУНП; 
- отчет ЦЗЛ; 
- отчет летучих контролей ЦТА 
И6/1 «Контроль продукции 
в процессе производства 
поездов. Лабораторный 
контроль» 
М7 «Анализ данных и 
СМБ» (Представитель ру-
ководства по СМБ)  
 
3.ИЗМЕРЕНИЕ И АНАЛИЗ ПРОЦЕССА 
Показатель 
результатив-
ности для 
ООО «Ураль-
ские локомо-
тивы» 
Сбор информации 
Методика расчета Цель (Крите-
рии) Ответ-
ственность Срок 
Источник 
информа-
ции 
Соблюдение 
требований 
КД и ТД, тре-
бований за-
казчика. (К1) 
Инженер 
по каче-
ству 
ежеме-
сячно 
АУНП, 
предупре-
ждения, 
ежемесяч-
ные отчеты  
мастеров 
по каче-
ству  
выпускае-
мой про-
дукции 
К1факт.=100% при 
отсутствии нару-
шений КД и ТД 
К1∆-1% за каждое 
нарушение КД и 
ТД 
К1факт.= 
К1-К1∆*n, 
где n- количество 
случаев не соблю-
дения требований 
КД и ТД, требова-
ний заказчика.  
Обеспечение 
изготовления 
продукции 
соответству-
ющей КД и 
ТД, требова-
ниям заказ-
чика 
Предъявление 
продукции 
своевременно 
и в полном 
Инженер 
по каче-
ству 
ежеме-
сячно 
предупре-
ждения, 
ежемесяч-
ные отчеты  
К2факт.=100% при 
отсутствии  предъ-
явлений продук-
ции не своевре-
Обеспечение 
своевремен-
ного прове-
дения техни-
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объеме. (К2) мастеров 
ОТКп по 
качеству  
выпускае-
мой про-
дукции 
менно или не в 
полном объеме. 
К2∆-1% за каждое  
нарушение по 
предъявлению 
продукции 
К2факт.= 
К2-К2∆*n,  
где n-  количество 
случаев наруше-
ния предъявлений 
ческого кон-
троля 
Наличие слу-
чаев некор-
ректного про-
ведения тех-
нического 
контроля 
(К3) 
Инженер 
по каче-
ству 
ежеме-
сячно 
АУНП, акт 
летучего 
контроля 
ЦТА, до-
кладные, 
замечания 
от произ-
водства и 
со стороны 
заказчика 
К3факт.=100% при 
отсутствии случа-
ев некачественно-
го проведения 
технического кон-
троля. 
К3∆-1%. за каж-
дый случай  нека-
чественного про-
ведения техниче-
ского контроля 
К3факт.= 
К3-К3∆*n,  
где n- количество 
случаев некаче-
ственного прове-
дения техническо-
го контроля 
Проведение 
технического 
контроля в 
полном объ-
еме в соот-
ветствии с 
НД 
ИТОГО:  Кобщ.*=(К1факт+К2факт+К3факт)/3 
 
*При результативности процесса 
Кобщ.=95% – Результат достигнут, процесс стабильный необходим пересмотр 
показателей процесса 
90%≤Кобщ.<95% – Результат достигнут, процесс стабильный.  Необходимо разрабо-
тать мероприятия направленные на улучшение. 
80%≤Кобщ.<90% – Результат не достигнут, процесс не стабильный. Необходима раз-
работка корректирующих действий ответственным за процесс.  
Кобщ.<80% – Результат не достигнут, процесс нестабильный. Необходима раз-
работка корректирующих  действий ответственным за процесс и их 
согласование с представителем руководства по ИСМ. 
 
4. Алгоритм процесса «Контроль продукции в процессе производстве поездов.» 
приведен в СТО 8.2-09 «Контроль продукции в процессе производства поездов»,   
5. «Обмен информацией» 
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 Информация об управлении документированной информацией, образующейся в ходе 
процесса «Контроль продукции в процессе производства», представлена в таблице 1.  
 
Таблица 1.  Перечень информации 
Наимено-
вание ин-
формации 
Периодич-
ность 
Способ пе-
редачи   
Ответственный 
за формирова-
ние  
информации  
Получа-
тель 
Место  
хранения 
оригинала, 
отдел (ка-
бинет) 
Срок  
хранения 
1 2 3 4 5 6 7 
ПИК, Акт 
технической 
приемки, 
сопроводи-
тельная до-
кументация 
При соответ-
ствии продук-
ции 
Бумажный, 
носитель,  
КИС «Омега» 
специалист/мастер 
/старший мастер 
ОТК инженер по 
качеству 
ОТКП, за-
казчик 135 35 лет 
 Акт управ-
ления несоот-
ветствующей 
продукцией 
(АУНП) 
При выявлении 
несоответству-
ющей продук-
ции 
 
Бумажный но 
ситель,  
КИС «Омега» 
 
специалист/мастер 
/старший мастер 
ОТК инженер по 
качеству 
ДМТС 135 3 года 
Бирка крас-
ного цвета 
После установ-
ления статуса 
несоответству-
ющей продук-
ции 
Бумажный 
носитель 
Контролер /мастер 
/старший мастер 
ОТК 
ЦМС, про-
изводство 
поездов  
 Изолятор 
брака ЦМС, 
производство 
поездов 
До приня-
тия реше-
ния специ-
алистов 
Бирка зелено-
го цвета 
После установ-
ления статуса 
соответствую-
щей продукции 
Бумажный 
носитель 
Контролер/ 
 мастер/ старший 
мастер ОТК 
ЦМС, про-
изводство 
поездов 
ЦМС, произ-
водственный 
участок по-
ездов  
До оконча-
ния техно-
логическо-
го процесса 
Отчет по 
качеству ежемесячно 
 
Бумажный 
носитель 
Ответственное 
лицо за ИСМ под-
разделения 
ДМТС, 
УТППП, , 
ОМК 
ОТКП 
АБК к.135 
 
3 года 
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должность  ФИО  подпись  дата 
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должность  ФИО  подпись  дата 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Е 
Методический материал к программе обучения  
Пример 
КАРТА ПРОЦЕССА М-4 
ГОСТ Р ИСО 9001 
п. 5.6 Анализ со стороны руководства  
Наименование процесса/ Регламентирующий 
документ 
Анализ системы менеджмента качества со сто-
роны руководства 
(СТО 01-02-06). 
Определение процесса 
Анализ системы менеджмента каче-
ства и определение ее результатив-
ности 
Цель процесса 
Обеспечение постоянной пригодности, адекват-
ности и результативности СМК. 
Оценка возможностей улучшения и потребности 
изменений. 
Руководитель процесса 
Ректор 
Владелец процесса 
Представитель по качеству 
Ресурсы 
Персонал организации, инфраструктура, финансовые ресурсы. 
Поставщики информации по процес-
су 
Руководители процессов 
Потребитель информации по процессу 
Ректор 
Управляющие воздействия 
1. Утверждение «Плана по качеству» или дополнений к нему с указанием исполните-
лей, сроков и финансирования. 
Входы процесса 
а) результаты аудитов (проверок); 
б) данные обратной связи от потре-
бителей; 
в) отчеты по анализу данных по ка-
честву продукции/услуги и функци-
онированию процессов системы ме-
неджмента качества 
г) статус предупреждающих и кор-
ректирующих действий. 
Выходы процесса 
1.Отчет по анализу СМК. 
2. «План по качеству». 
3. Протокол совещания 
Требования к входам 
Данные должны быть представлены в 
установленные сроки, затраты долж-
ны быть обоснованы.  
Требования к выходам 
Записи об анализе со стороны руководства 
должны поддерживаться в рабочем состоянии.  
онтролируемые параметры процесса 
Полнота данных и срок передачи.  
Методы контроля параметров процесса (мони-
торинг) Регистрационный.  
Критерии оценки 
1.Отсутствие претензий от потреби-
телей. 
2.Результативность системы ме-
неджмента качества. 
Кто оценивает 
Ректор 
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Вариант II 
Карта процесса «Анализ СМК руководством» 
Наименова-
ние процес-
са 
Анализ СМК руководством 
Код процес-
са  
Цель про-
цесса 
Получение объективного подтверждения достижения Целей 
в области качества, результативного функционирования про-
цессов СМК и оценке возможностей улучшения. 
Задачи про-
цесса 
- систематический контроль достижения Целей в области ка-
чества и результативности процессов; 
- получение доказательств результативности СМК и удовле-
творенности заинтересованных сторон; 
- определение направлений и разработка конкретных пред-
ложений по дальнейшему совершенствованию СМК. 
Вход 
Политика в области качества. 
Выходы процессов: разработки и актуализации Целей в обла-
сти качества, внутреннего аудита, планирование качества, а 
также показатели результативности и эффективности пере-
численных и всех остальных процессов 
Выход 
Подтверждение выполнения Политики и Целей в области ка-
чества. Решение о внесении изменений в Политику в области 
качества. Решение об осуществлении корректирующих и 
предупреждающих действий. 
Ресурсы Персонал, оргтехника, офисные материалы 
Ответственные за процесс 
Владелец Ректор 
Руководитель ПРК 
Ответственный 
исполнитель Руководители и специалисты 
Результатив-
ность процесса 
Степень достижения поставленных целей в области каче-
ства за отчетный период. 
Положительная динамика показателей эффективности и 
результативности процессов СМК 
Взаимодействие документа с другими документами СМК 
Код и наименование документов 
(вход) (выход) 
Все документы СМК Все документы СМК 
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Форма карты процесса 
 
УТВЕРЖДАЮ 
Должность     
      (в соответствии с приложением В) 
                                                                                                                                                                             _______   _____________     
                                                                                                                                    подпись инициалы, фамилия                                                                                                        
___________________дата      
  Версия ____                                             
Карта процесса __________ 
 
1.ОПИСАНИЕ ПРОЦЕССА 
Код процесса  
Пункт МС ИСО, (IRIS)  
Назначение (цель)  
Ответственный за процесс  
Координатор процесса  
KPI*  
 
2.ОСНОВНЫЕ ВЗАИМОДЕЙСТВИЯ ПРОЦЕССА 
Входные данные 
Вход Требования Поставщик 
   
 
Выходные данные 
Выход Требования Потребитель 
   
 
3.ИЗМЕРЕНИЕ И АНАЛИЗ ПРОЦЕССА 
Показатель ре-
зультативности 
для ООО 
«Уральские ло-
комотивы» 
Сбор информации 
Методика рас-
чета 
Цель  
(Крите-
рии) Ответственность Срок 
Источник ин-
формации 
      
      
 
Разработчик: 
______________                  _________________                      ________________                       ______________ 
    должность                                                  ФИО                                                           подпись                                                         дата 
 
Согласовано: 
_____________                        _____________________                            ____________________                                ________________ 
    должность                                                 ФИО                                                            подпись                                                         дата                           
                                                                                                                                                                                                                                                      
*Устанавливаются при необходимости в соответствии с Приложением 3, IRIS 
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Презентация к занятиям 
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